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RINGKASAN

“Proses Sortasi Mutu RSS (Ribbed Smoked Sheet) Dan Pengemasan Pada
Pengolahan Karet di PTPN XII Kebun Renteng” Arizal Filgi Rhozagi, NIM
B31182057, Tahun 2020, halaman, Teknologi Pertanian, Politeknik Negeri
Jember, Ir. Supriyono, S.TP, MP (Koordinator PKL), Ir. Anang Supriadi Saleh,
MP (Pembimbing Utama).

Praktek Kerja Lapang (PKL) adalah salah satu kewajiban sebagai salah satu
syarat meraih gelar ahli madya (D3) oleh seluruh mahasiswa Program Studi
Keteknikan Pertanian Politeknik Negeri Jember.Kegiatan Praktek Kerja Lapang
ini bertujuan untuk mendapatkan wawasan dan sekaligus berlatih menyesuaikan
diri dengan kondisi lapangan pekerjaan serta mempelajari proses pengolahan
lateks khususnya pada proses pembekuan koagulum.

Praktek kerja Lapang ini dilaksanakan selama 12 Minggu, mulai tanggal 28
September 2020 sampai dengan 19 Desember 2020 di PTPN XII Kebun Renteng,
Ajung, Jember. Metode yang digunakan dalam pelaksanaan Praktek Kerja Lapang

yaitu observasi, wawancara, penerapan kerja dengan mengikuti seluruh aktivitas

yang ada di PTPN XII Kebun Renteng, metode pustaka dan penyelesaian laporan.



DAFTAR ISI

HALAMAN SAMPUL .....ooiiii ettt I
HALAMAN JUDUL ...ooiiiiii e I
LEMBAR PENGESAHAN ....ccooiiiiceseeese e iii
PRAKATA ettt sttt st e nenre e iv
RINGKASAN .ttt e e e sae e et e e e nnaeeaneeeas v
DAFTAR ISL. .ot Vi
DAFTAR TABEL ..ot e viii
DAFTAR GAMBAR ...ttt iX
DAFTAR LAMPIRAN ...ttt X
BAB 1. PENDAHULUAN ...t 1
1.1 Latar Belakang .......cccccooveiieiiiicceececc e 1
1.2 Tujuan dan Manfaat ...........cccccccevveiiiiic i 2
1.3 Tempat dan WakKtu...........cccooiiiiiiiiniie e, 2
1.4 Metode Pelaksanaan............cccooevveieiiniiene e 3
BAB 2. GAMBARAN UMUM PERUSAHAAN .......ccccooviiiirieiie e 4
2.1 Riwayat Singkat Perusahaan............ccccccceevveveiieieene e 4
2.2 Keadaan UmUM .........oooveiiiieieee e 5
2.3 Fasilitas UmMUM ........coooiiiiiieiieecicseee e 6
2.4 SErUKEUEr OrganiSaSi.......cccecvveiieiieiicieeie et 6
BAB 3. PROSES PENGOLAHAN KARET MUTU RSS (RIBBED SMOKED
T =1 = 1) OO 9
3 L PeNYAdAPAN ....ouveieiiieisieeiieee s 10
3.2 Penerimaan Lateks di Pabrik...........cccccoeoviiiiiinicieiienecen, 11
3.3 Pembekuan lateks ..........cocoviiiiiiiiieiee s 12
A PengQilian .....c.oooiiiec 13
3.5 PENQASAPAN ......eoiiiiiiiei e 14
KIS 10 - ] USSR 15
3.7 Proses PENGIFTMAN .......c.cooviiiriiiienieie e 18

Vi



BAB 4. PROSES SORTASI MUTU RSS (RIBBED SMOKED SHEET) DAN
PENGEMASAN PADA PENGOLAHAN KARET DI PTPN XIl KEBUN

RENTENG ...ttt 19
4.1 Pengertian SOrtasSi........ccccoveieiieieiie e 19
4.2 PrOSES SONTASI ...ovveuieiiieiiieiieiesiee et 20
4.3 STANAAr MULU ......ooviiieiieccecee e 20
4.4 Uji Petik Proses SOrtasi.........ccocecvveveiieieeieiieseess e e 21
4.5 PENQJEIMASAN ......vviiiiiie ittt 22
4.6 Proses PENQGEMASAN .........coiiiiiieiiiiesienieee e 22
4.7 Pengolanan Data ..........ccocviiiieiiiiiescseeee s 24
4.8 Uji Petik PeNngemasan............ccceivevieiieieeic s 25
4.9 MeSIN PENQEPIESAN .....cc.eeivieiieiiieiie et 26
BAB 5. KESIMPULAN DAN SARAN .....cooiieiie e 28
5.1 KESIMPUIAN ..ot 28
5.2 SAFAN ... 28
LAMPIRAN ..ottt ettt 29

vii



DAFTAR TABEL

Tabel 4.1 Uji Petik SOIasI........ccceiiiieiieiieie e 22
Tabel 4.2 Banyaknya Sheet per Bale...........c.cccceecvevviiiiicve e, 24
Tabel 4.3 Uji Petik Pengemasan Small Bale...............cccooveveieiieciiienen, 25
Tabel 4.4 Uji Petik Pengemasan Big Small............ccccooiiiiiiiiiicnnn, 26

viii



DAFTAR GAMBAR

Gambar 2.1 Struktur Organisasi Kebun ..........c.ccccoovvieiiiniinieiiencceenn 7
Gambar 2.2 Struktur Organisasi Pabrik............cccccocviviiiiiiiiieiieseeeennn 8
Gambar 3.1 Diagram Alur Proses Produksi ..........ccccoccevvveviviieiiieinciennn, 9
Gambar 3.2 Proses Penyadapan ... 11
Gambar 3.3 Proses Pembekuan ... 12
Gambar 3.4 Mangel Sheet SiX iN ONE .......ccceeeeviiieieece e, 13
Gambar 3.5 Alat UKUF ... 15
Gambar 3.6 Pemberian FOrmalin...........ccooooiiiiiininninec e 16
Gambar 3.7 Kemasan Small Bale............c.ccooiiiiiiiiiieeees 16
Gambar 3.8 Kemasan Big Bale...........cccocooiiiiiiiiieen, 16
Gambar 3.9 Mesin Press Hidrolis Small Bale ... 17
Gambar 3.10 Mesin Press Hidrolis Big Bale ............cccccooevveviciciiene, 18
Gambar 3.11 Proses Pengiriman Karet ..........ccccooeviiininenienenicieenes 18
Gambar 4.1 Diagram AlUr Proses SOrtasi..........ccccevereninenenesienieenienns 19
Gambar 4.2 ProSes SOITAST ........ccuuiiieierieienesesieeee et 20
Gambar 4.3 Standart Mutu Sheet ... 21
Gambar 4.4 Mesin Press Hidrolis Small Bale ..., 26
Gambar 4.5 Mesin Press Hidrolis Big Bale ..o, 27



DAFTAR LAMPIRAN

Foto Kegiatan Praktik Kerja Lapang (PKL) ......ccccccovviiniiiiniienennne



BAB. 1 PENDAHULUAN
1.1 Latar Belakang

Politeknik Negeri Jember merupakan salah satu perguruan tinggi
vokasional yang berusaha mencetak lulusan-lulusan yang berkualitas,
berkompeten dan berdaya saing dalam bidangnya. Dalam mencapai tujuan
tersebut maka diperlukannya mahasiswa yang memiliki kemampuan intelektual
dan ketrampilan yang baik. Dengan tercipatanya hal tersebut, maka mahasiswa
siap terjun dalam dunia kerja setelah lulus nanti. Untuk meningkatkan
kemampuan intelektual dan ketrampilan yang baik maka diperlukannya Praktek
Kerja Lapang (PKL),

Praktek Kerja Lapang (PKL) merupakan bentuk perkuliahan melalui
bekerja secara langsung di industri atau perusahaan. Maka dari itu, dengan
dilaksanakannya kegiatan Praktek Kerja Lapang dapat menambah pemahaman
dan pengetahuan mengenai hal — hal yang berkaitan tentang pertanian.
Pemahaman tentang pertanian di dunia industri akan banyak diharapkan dapat
menunjang pengetahuan secara teoritis dan praktikum yang didapat di bangku
kuliah, sehingga dapat menambah wawasan dan dapat lebih memantapkan

langkah untuk terjun di dalam dunia industri setelah lulus nanti.

PT. Perkebunan Nusantara XII Kebun Renteng, Desa Mangaran,
Kecamatan Ajung, Kabupaten Jember, Jawa Timur merupakan salah satu lembaga
yang memberikan prospek bagus bagi perkebunan karet. Dalam praktik kerja
lapang tersebut, mahasiswa dipersiapkan dapat mengerjakan serangkaian tugas
untuk mengaplikasikan dan memadukan keterampilan yang diperoleh di bangku
kuliah dengan proses yang diterapkan PT. Perkebunan Nusantara XII Kebun
Renteng. Pemilihan tempat kegiatan PKL ini didasarkan pada kedekatan materi
atau pekerjaan dengan keterampilan praktikum yang diperoleh mahasiswa. Selain
itu perusahaan tersebut dipandang sebagai salah satu perusahaan yang bergerak di

bidang industri pertanian sesuai dengan salah satu bidang ilmu yang dipelajari.



1.2 Tujuan dan Manfaat

1.2.1 Tujuan Umum PKL
Adapun tujuan dilaksanakannya Praktek Kerja Lapang ini yaitu :
a. Mendapatkan pengalaman terkait bidang keteknikan pertanian melalui
kegiatan PKL.
b. Meningkatkan pengalaman, ilmu, wawasan, dan keterampilan dalam
menghadapi dunia kerja.
c. Memenuhi persyaratan untuk menyelesaikan jenjang pendidikan D-3
Program Studi Keteknikan Pertanian, Politeknik Negeri Jember.
1.2.2 Tujuan Khusus
a. Mengetahui secara umum budidaya tanaman karet di PTPN XII Kebun
Renteng.
b. Mengetahui proses pengolahan lateks di PTPN XII Kebun Renteng.
1.2.3 Manfaat Umum
a. Melatih kedisplinan kerja mahasiswa
b. Mengasah dan meningkatkan kemampuan mahasiswa sesuai dengan
program studinya.
c. Menambah wawasan, pengetahuan dan pengalaman di dunia kerja.
1.2.4 Manfaat Khusus
a. Mampu menjalin hubungan antar mahasiswa, perguruan tinggi, dan
pegawai di PTPN XII Kebun Renteng.
b. Membuka link antara Politeknik Negeri Jember dengan perusahaan terkait
pelaksanaan PKL di masa yang akan datang.
1.3 Tempat dan Waktu

Kegiatan Praktek Kerja Lapang (PKL) dilaksanakan selama 12 minggu
yaitu pada tanggal 28 September 2020 sampai dengan 19 Desember 2020
dilakukan di PT. Perkebunan Nusantara XII Kebun Renteng yang terletak di

wilayah Desa Mangaran, Kecamatan Ajung, Kabupaten Jember, Jawa Timur



1.4 Metode Pelaksanaan

Metode pelaksanaan yang dipakai dalam melakukan pengamatan lapang,
wawancara, studi pustaka, dokumentasi dan praktek secara langsung dengan

rincian sebagai berikut :

1. Pengamatan Lapang
Metode ini dilakukan dengan cara meninjau secara langsung terhadap alat
mesin yang bersangkutan di lapangan, serta survey ke lokasi kegiatan.
2. Wawancara
Metode ini dilakukan dengan cara tanya jawab secara langsung kepada
pembimbing lapang, mandor, dan juga karyawan.
3. Studi Pustaka
Metode ini dilakukan untuk mencari data tambahan dari jurnal, buku, dan
referensi laporan sebelumnya untuk digunakan sebagai pendukung data yang
diperoleh.
4. Dokumentasi
Metode ini dilakukan dengan cara pengambilan gambar secara langsung,
namun atas izin dari perusahaan.
5. Praktek secara langsung
Metode ini dilakukan dengan cara praktek langsung atas dasar teori yang

sudah diberikan oleh pembimbing lapang.



BAB 2. GAMBARAN UMUM PERUSAHAAN

2.1 Riwayat Singkat Kebun Renteng
PTPN XII (Persero) sebagai perusahaan yang bergerak di bidang usaha

perkebunan akan bekerjasama dengan pemerintah dan masyarakat, mematuhi
hukum dan menghormati budaya daerah setempat serta menghasilkan sumberdaya
yang bermanfaat sehingga dapat meningkatkan kesempatan bagi ekonomi daerah
setempat. PTPN XII (Persero) berkeyakinan untuk menjadi perusahaan dengan
tata kelola yang baik, dengan menggunakan sumberdaya manusia dan asset yang

dimilikinya.

Kebun Renteng adalah bagian dari PT Perkebunan Nusantara XII (Persero)
yang memiliki tiga Kebun bagian dengan 4 bagian kebun, 3 bagian Pabrik dan
satu kantor induk, semula merupakan perusahaan NV Land Bouw Mij Ond
Djember (LMOD). Berdasarkan SK Menteri Pertanian no. 229/UM/57 dan
undang-undang nasionalisasi no. 86 tahun 1958, dirubah menjadi nama : Pusat
Perkebunan Negara (Baru). Berdasarkan Peraturan Pemerintah no. 170 dan 172
tahun 1961, dilakukan integrasi antara PPN (Baru) dan PPN (Lama) pada tahun
1962 dengan nama : Pusat Perkebunan Negara Kesatuan Jawa Timur (PPN
Kesatuan Jatim). Berdasarkan Peraturan Pemerintah No. 25 tahun 1963 jo
Undang-Undang no. : 19 PRP 1960, dilakukan penggabungan antara PPN
Kesatuan Jatim VI dan PPN Kesatuan Jatim VII, VIII menjadi Perusahaan Negara

Perkebunan Aneka Tanaman XII dan Perusahaan Negara Perkebunan Karet XV.

Berdasarkan Peraturan Pemerintah no.: 14 tahun 1968, Lembaran Negara
No : 23 Tahun 1968, dilakukan reorganisasi antara PPN Antan dan PPN Karet XV
menjadi PNP XXIII. Berdasarkan Peraturan Pemerintah no.: 8 tahun 1971,
Lembaran Negara Rl No. 8 Tahun 1971, dilakukan pengalihan bentuk PNP XXIII
menjadi Perusahaan Perseroan Terbatas Perkebunan XXIII disingkat menjadi PT
Perkebunan XXIII (Persero). Pada tanggal 11 Maret 1996 dengan PP No. 1 th.
1996 dilakukan reorganisasi antara PTP XXIII, XXVI dan XXIX menjadi PT
Perkebunan Nusantara XII (Persero). Sehubungan pembentukan holding BUMN



Perkebunan yang diatur oleh Peraturan Pemerintah Rupublik Indonesia Nomor 72
Tahun 2014 tanggal 17 September 2014 tentang Penambahan Penyertaan Modal
Saham Perusahaan Perseroan (Persero) PT Perkebunan Nusantara 111 maka atas
penambahan penyertaan modal negara tersebut PTPN Il sebagai pemegang
saham PTPN XII dan status PTPN XII berubah menjadi perseroran terbatas
(bukan lagi sebagai BUMN). Semula statusnya adalah PT Perkebunan Nusantara

XI1 (Persero) menjadi PT Perkebunan Nusantara XII.

2.2 Keadaan Umum:

a. Lokasi:

PTPN XII Kebun Renteng terletak di Desa Mangaran, Kecamatan Ajung,
Kabupaten Jember, Jawa Timur. Kebun Renteng sendiri terdiri dari tiga kebun
bagian yang meliputi Kebun Renteng yang terdiri dari 2 afdeling yaitu curahmanis
dan sidomulyo dengan topografi dataran 15-30 mdpl dan memiliki komoditi
tanaman karet yang berada di Desa Mangaran, Kecamatan Ajung, Kabupaten

Jember, Propinsi Jawa Timur.

Kebun Renteng memiliki topografi datar dan terletak pada ketinggian 15 —
30 mdpl dengan curah hujan rata-rata 1.832 mm pertahun. Kebun Renteng
memiliki iklim C/D dan bersuhu anatara 29 - 35 C. Letak Kebun Renteng yang
berada di lingkungan desa, menjadikan pelung dalam penyediaan tenaga kerja
yang di perlukan oleh kebun, tetapi juga akan menimbulkan gesekan pula antara
kebun dan masyarakat yang ada di sekitarnya. Secara administrasi kebun Renteng

memiliki batas - batas sebagai berikut :

1. Bagian utara : Kecamatan Rambipuji.
2. Bagian selatan : Kecamatan Jenggawabh.
3. Bagian barat : Kecamatan Rambipuji.
4. Bagian timur : Kecamatan Ajung.



b. Batas Kebun :

Kebun Renteng terletak diantara Pegunungan Argopuro dan Pegunungan
Argomulyo, diantara Kecamatan Rambipuji, Kecamatan Ajung, Kecamatan
Jenggawah dan di desa Mangaran, Kaliwining, Desa Bintoro, Kemuning Lor,
Desa Darungan Pakis, Suci berdampingan dengan Perkebunan Kalijompo,
Perkebunan Semboro, Perkebunan Sentool, Ketajek dan Perhutani.

Ketinggian tempat berada pada kisaran 13 — 30 M dpl untuk Bagian
Renteng, 450 -900 M dpl. untuk Bagian Rayap dengan topografi berbukit terjal
dan 200 — 400 dpl. untuk Bagian Kedaton dengan Topografi berbukit dan
bergelombang.

2.3 Fasilitas Umum

Didalam wilayah Kebun Renteng terdapat fasilitas pendidikan berupa TK
Theobroma yang dikelola oleh Kebun. Jumlah TK ada 4 sekolah, SD ada 2
sekolah. Sarana ibadah berupa Masjid dan Musholla terdapat di setiap Afdeling,
total berjumlah 6 unit. Sarana kesehatan tersedia Balai Pengobatan yang dikelola
kebun. Di setiap Afdeling juga terdapat Posyandu yang dimotori oleh Ibu-lbu /

Istri Karyawan.

2.4 Struktur Organisasi Perusahaan
Struktur organisasi di PTPN XII Kebun Renteng dibagi menjadi 2 yaitu :



Struktur Organisasi Afdeling Sidomulyo.

ASISTEN TANAMAN

KEAMANAN

SUPRIYANTO 1A

MISRU KHL
KUSNAN KHL
SUWARNO KHL

MANDOR KEPALA

KOORDINATOR SADAP

JURU TULIS

HASIM ARYANTOIB

MANDOR SADAP

ELYASIN 1994 A

IMAM SLAMET 1994 B

ASIS 1995 A
SLAMET 1995 A
PONIMAN 1996 A
UMAR 1996 B

MANDOR PEMELIHARAAN

SUNARDI IB

DENI ARYA FUNGSIONAL

PERSURATAN

Gambar 2.1 Struktur Organisasi Kebun



Struktur Organisasi Afdeling Pabrik Renteng.

ASS.TEKPOL
PURWADI
JURUT UMUM A BAG.
KENDARAAN KEAMANAN
KOORDINATOR
TEKNIK
KOORDINATOR SUPRAYITNO
PENGOL. KARET
SUMIR
JURUT PRODUKSI MANDOR
BAHWONO MANDOR MANDOR °
SUYANTO INSTALASI
IMPLASEMEN BANGUNAN
PUDILS PUDJLS DAN MESIN
: : PUDJIS
MANDOR
MANDOR PEMBEKUAN MANDOR MANDOR UJT':,\'/E”T,\I'K
PENERIMAAN DAN PENGASAPAN SORTASI DAN PENERIMAAN
LATEK PENGGILINGAN KARET PENGEPAKAN LEMP
MADUN MUJIAT BAHWONO ASEPTARINI
ARIEIN HENDRO.S

Gambar 2.2 Struktur Organisasi Pabrik




BAB I11. PROSES PENGOLAHAN KARET MUTU RSS (RIBBED SMOKE
SHEET).

Rangkaian kegiatan selama dilokasi PKL ialah dengan mengikuti alur proses
produksi karet di PT. Perkebunan Nusantara XIlI Kebun Renteng terdapat
beberapa alur kegiatan yaitu penyadapan karet, pengangkutan, penerimaan,
pembekuan lateks dalam bak koagulasi, penggilingan, pengasapan, sortasi dan
pengiriman. Proses produksi dapat dilihat pada diagram alur seperti pada gambar
3.1.

Penyadapan

Pengangkutan

\ 4
Penerimaan

\4
Pembekuan lateks dalam bak koagulasi

\4

Penggilingan

A\ 4
Pengasapan

Sortasi

A\ 4

Pengemasan

A 4

Siap kirim

Gambar 3.1 Diagram Alur Proses Produksi Karet di PT. Perkebunan Nusantara X11 Kebun
Renteng.



3.1 Penyadapan
Penyadapan adalah pelukaan pembuluh lateks pada kulit batang tanaman
karet (Hevea brasiliensis) secara bertahap dalam jangka waktu yang lama
sehingga lateks menetes keluar dari pembuluhnya menuju mangkok.Hal yang
mempengaruhi produksi dan umur ekonomis tanaman karet adalah tinggi alur
sadap, kedalaman irisan sadap, ketebalan sadapan, dan lilit batang (Rahmi dan
Supijatno, 2018).Dengan demikian, diperlukan perencanaan yang matang dan
dilaksanakan secara konsisten.Penyadapan dilakukan pada pohon karet yang
sudah berumur minimal 6 tahun dengan diameter pohon 45 cm. Ketebalan
kulit
1,5 — 1,7 mm dan tinggi bukaan sadap 130 cm dari permukaan tanah.
Kedalaman sadapan yang dianjurkan adalah 1 — 1,5 mm darikambium dengan
posisi kemiringan 40. Jarak dari alur ke talang sadapan adalah 10 cm dan talang
ke mangkok sadap adalah 5 cm. Penyadapan karet harus memperhatikan
kedalaman sadapan.lrisan  sadapan yang terlalu dalam  menyebabkan
pemborosan  dan dianggap losses, bila irisan sadap terlalu dangkal dapat
meyebabkan luka kayu dan berdampak pada produksi berikutnya.
Berikut tahapan proses penyadapan yang dilakukan di PT. Perkebunan
Nusantara Kebun Renteng:
1. Pembuatan mal sadap pada pohon karet.
2. Atur letak talang sadap 10 cm dibawah alur sadap.
3. Irisan dengan kemiringan 40, tebal kulit 1,5 — 1,7 mm dan
kedalaman sadapan 1 — 1,5 mm dari cambium.
4. Buat sotokan dimuka dan petetan dibelakang.
Pasang mangkok dengan benar (jangan miring, jangan pasang
mangkok sebelum diiris).
6. Lamanya aliran lateks akan terhenti yaitu 5 hingga 6 jam.
7. Pengambilan lateks (kolotan) segera dilakukan setelah tetesan

terakhir.
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Gambar 3.2 Proses Penyadap

Lamanya aliran lateks ditentukan oleh besarnya tekanan turgor dalam
pembuluh lateks dan kecepatan koagulasi pada alur sadap. Turgor adalah tekanan
pada dinding sel oleh isi sel. Banyak sedikitnya isi sel berpengaruh pada besar
kecilnya tekanan pada dinding sel. Lamanya aliran lateks akan terhenti yaitu 5
hingga 6 jam. Berhentinya aliran lateks disebabkan oleh adanya koagulasi partikel
karet yang menyumbat luka irisan sadap.

Perlengkapan yang harus dimiliki setiap penyadap yaitu pisau sadap,
talang sadap, mal sadap, mangkok alumunium, ember, pelet, paku pancing dan
senter kepala.Proses penyadapan di PT. Perkebunan Nusantara XII Kebun
Renteng dilakukan pada pukul 20.00 — 00.00 WIB atau tiba waktu pengambilan
lateks dalam mangkok dipindahkan ke dalam ember atau drum (kolot). Setelah
kulit disadap, mangkok digantung pada paku yang ada dibawah talang
sadap. Pada pukul 06.00 proses pengambilan latek (ngolot), kemudian
lateks dipindahkan kedalam ember (bull) atau drum sampai terisi penuh dan

selanjutnya di angkut menuju pabrik.

3.2 Proses Penerimaan Lateks

Penerimaan lateks diawali dengan memisahkan lateks sesuai dengan
jenisnya.Lateks menurut jenisnya dibagi menjadi 2 superior (kualitas baik) dan
inferior (kualitas kurang baik). Untuk bahan superior yang memiliki kualitas
baikdilakukan pengukuran volume sedangkan bahan inferior vyaitu yang

memiliki
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kualitas kurang baik akan diolah menjadi produk Thin Brown Crepe
(TBC). Selanjutnya dilakukan pengambilan sampel KKK (Kadar Karet Kering)
yang digunakan untuk mengetahui kualitas pada karet, taksiran kering lateks yang
akan diperoleh, acuan dalam perhitungan proses pencampuran formula di bak
koagulasi dan pedoman penentuan harga. Lateks yang diterima kemudian
dituangkan dari drum ke bak penampungan lateks melalui saringan 30 mesh yang
bertujuan untuk memisah kotaran yang tercampur dengan lateks saat didalam

drum.

3.3 Proses Pembekuan

Pembekuan lateks adalah proses mengubah cairan lateks menjadi
lembaran koagulum yang dilakukan didalam bak koagulasi. Langkah awal
dalam proses pembekuan adalah menentukan air pengencer. Pengenceran lateks
adalah menurunkan kadar karet yang terkandung dalam lateks sampai diperoleh
kadar karet baku sesuai dengan yang diperlukan dalam pembuatan sheet. Kadar
karet kering menjadi salah satu komponen penting dalam menentukan
pengenceran lateks terhadap air.Untuk melakukan pengenceran harus diuji
KKK terlebih dahulu setelah pengujian KKK dapat ditentukan penggunaan
air yang dipakai untuk pengenceran lateks. Proses pengenceran dilakukan
dengan cara mengisi bak koagulasi dengan air yang diperlukan melalui saringan
30 mesh sehingga tercapai kadar karet baku yang telah ditentukan. Kemudian
lateks dialirkan dari bak penampungan melalui talang penyalur ke dalam bak

koagulasi dengan saringan 40 mesh.Aduk lateks dan air sebanyak 2 kali tarik dan

Gambar 3.3 Proses Pembekuan
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Pembekuan dilakukan dengan menambahkan asam semut dan air.
Setiap 500 liter lateks ditambahkan air sebanyak 250 liter dan diberi asam semut
sebanyak 900 cc atau setara dengan 0,9 liter asam semut murni dicampurkan
dengan air sebanyak 35 liter. Tujuan penambahan air pada asam semut
yaitu untuk  menurunkan konsentrasi pada asam semut. Kemudian aduk kembali
sebanyak 7 kali tarik dan 7 kali dorong agar tercampur rata dan harus pelan
— pelan agar tidak muncul gelembung. Selesai pengadukan dilakukan
pengambilan busa yang terdapat pada cairan lateks, dikarenakan adanya busa
dalam cairan lateks dapat mempengaruhi kualitas mutu sheet pada proses sortasi.
Secepat mungkin dilakukan pemasangan tuscen scuten dengan jarak antar plat 4
cm untuk menghindari pembekuan lebih awal dan diamkan selama 2 jam hingga

lateks membeku.

3.4 Proses Penggilingan

Penggilingan adalah proses membentuk lembaran koagulum menjadi
sheet dengan ketebalan akhir 3 mm. Penggilingan bertujuan untuk mengurangi
sebagian air atau serum — serum yang terkandung dalam lembaran koagulum,
sehingga mampu mempercepat proses pengasapan. Sebelum proses penggilingan
dilakukan kalibrasi mesin yang bertujuan agar kondisi mesin prima dan bersih
serta untuk mendukung sistem mutu yang diterapkan di berbagai industri pada
peralatan laboratorium dan produksi yang dimiliki. Proses penggilingan
dilakukan menggunakan mesin sheet mangel six in one. Cara kerja mesin ini
adalah semakin maju rol penggiling maka akan menghasilkan lembaran yang

tipis.

Gambar 3.4 Mangel Sheet Six in One
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Spesifikasi mesin Mangel Sheet Six in One:

Type : C HXUR 262 A2
Kaps : 500 kg / jam
Merk - JMK

Voltage :220v /380 v
No. Mesin :63072/C3

Rpm : 1440

Lateks yang sudah membeku atau + 2 jam dilakukan penambahan air ke
dalam bak koagulasi sampai koagulum terendam. Pemberian air bertujuan agar
lembaran koagulum tidak lengket pada saat dikeluarkan dan mencegah terjadinya
oksidasi. Kemudian tucen scuten dibuka untuk memperoleh hasil bekuan
yang akan digiling. Koagulum yang sudah siap untuk digiling diambil dari bak
koagulasi, pengambilan dilakukan dengan hati — hati diletakkan didalam talang
penyalur dan dialirkan menuju mesin penggiling secara teratur. Selama proses
penggilingan sheet dijaga jalannya dari rol ke rol untuk menghindari terjadinya
kesalahan yang akhirnya akan mengurangi mutu RSS. Lembaran koagulum yang
telah digiling kemudian dimasukkan kedalam bak pencucian, hal ini dilakukan
untuk membersihkan sisa asam, serum, dan kotoran yang menempel selama
proses penggilingan. Selesai proses penggilingan, sheet ditiriskan
diruang penirisan selama 18 jam.

3.5 Proses Pengasapan

Proses pengasapan adalah proses pengubahan lembaran sheet yang baru
selesai digiling menjadi lembaran karet berwarna coklat. Sheet yang telah
ditiriskan selama 18 jam kemudian di angkut ke ruang pengasapan menggunakan
gerobak. PTPN XII Kebun Renteng memiliki 6 ruang pengasapan dengan
kapasitas 1 ton per ruangan.Sheet diletakkan pada glantang, setiap glantang
terdiri dari 2 — 3 buah sheet dengan berat 1,5 kg per sheet. Proses pengasapan
menggunakan bahan bakar kayu dan berlangsung selama 5 hari dengan
temperatur yang berbeda — beda, pada hari ke 6 sheet diturunkan. Asap diperoleh
dari pembakaran kayu melalui tungku bakar dan dilewatkan ventilasi — ventilasi

asap. Selama proses pengasapan kondisi ruang pengasapan dalam keadaan bersih
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baik dari debu maupun serpihan kayu. Sedangkan untuk glantang ketika selesai
digunakan harus dicuci menggunakan air yang dicampur dengan formalin 2 %
untuk pencegahan jamur.Temperature pengasapan dapat dilihat sebagai berikut.

1. Harike-1 =40-45°C

2. Harike-2 =45-50°C

3. Harike-3 =50-55°C

4. Harike-4 =55-60°C

5. Harike-5 =60°C

6. Hari ke-6 = sheet diturunkan dan tidak boleh melebihi 60°C

Gambar 3.5 alat ukur

Selama proses pengasapan terdapat perlakuan khusus yaitu pada hari
ke dua pengasapan dilakukan pembalikan sheet yang bertujuan agar sheet matang
merata dan terhindar dari jamur. Jika terjadi kelebihan (suhu naik) suhu maka
ventilasi udara dibuka agar tidak terjadi oversmoke atau penghitaman pada
lembaran karet. Apabila kekurangan suhu (suhu turun) maka dilakukan
penambahan kayu bakar, jika suhu didalam ruang pengasapan kurang atau
lembab akan menyebabkan sheet yang tidak matang bahkan berjamur.

3.6 Proses Sortasi

Proses sortasi merupakan proses pemisahan lembaran — lembaran sheet
berdasarkan mutu atau kualitasnya. Setelah proses pengasapan berlangsung
selama 5 hari dan sheet dinyatakan matang, sheetdi timbang terlebih
dahulu untuk mengetahui berat kering yang didapat, kemudian sheet dipindahkan
dari rumah pengasapan menuju ruang sortasi dan diletakkan diatas meja

sortasi. Apabila terdapat kotaran atau jamur maka dibersihkan dengan cara
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menyikatnya menggunakan sikat yang diberi larutan formalin. Selanjutnya
sheet di sortir di meja kaca tembus sinar untuk menentukan kualitas mutu.Mutu
RSS dikelompokkan menjadi beberapa kelompok berdasarkan ketentuan

perusahaan, yaitu mutu RSS 1, RSS 2, RSS 3, dan cutting.

Gambar 3.6 Pemberian formalin

Setelah proses sortasi selesai, selanjutnya adalah tahap pengemasan dan
pengepresan. Kemasan sendiri berfungsi menghindari antar bale saling menempel
dan meminimalisir tumbuhnya cendawan pada sheet. Proses pengemasan
dilakukan dengan menatasheet hasil sortasi terlebih dahulu per spesifikasi mutu
dalam kotak cetakan yang bertujuan agar mempermudah saat proses pengepresan
dan proses timbang. Pada saat penataan sheet, harus dilakukan dengan rapi
agar tidak mudah berubah bentuk saat akan di press. Dalam proses
pengemasan terdapat dua macam pengemasan yaitu kemasan small bale dan big
bale. Pengemasan small bale digunakan pada mutu RSS 1 yang
dibungkus menggunakan plastic polyethylene.Sedangkan untuk pengemasan big
bale digunakan pada mutu RSS 1, RSS 2, RSS 3, dan cutting menggunakan
laburan.Tujuan pengemasan agar sheet terhindar dari jamur dan memudahkan
untuk pengiriman.

Gambar 3.7 Kemasan Smaal Bale Gambar 3.8 Kemasan Big Bale
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3.6.1 Kemasan Small Bale (SB)

Kemasan small bale memiliki berat 33,33 kg dan 35 kg. Ukuran small bale
dikemas menggunakan plastik polyethylene. Dalam pembungkus ini sudah tertera
kode kebun, mutu, berat, nomor chops dan nomor bale.

Terdapat 3 macam ukuran pada pengemasan small bale yaitu :

1. Metal Box 5 (MB 5) = Panjang 71 cm, lebar 36 cm, dan tinggi 16 cm

2. Metal Box 4 (MB 4) = Panjang 68 cm, lebar 32 cm, dan tinggi 18 cm

3. Metal Box 3 (MB 3) = Panjang 62 cm, lebar 30 cm, dan tinggi 20 cm

Proses pengemasan small bale adalah dengan menata lembaran sheet
(dilipat) dengan kotak cetakan dan di press menggunakan mesin press hydrolis
sheet small bale selama 5 menit, kemudian di press kembali sebanyak 3 kemasan
dalam mesin press hydrolis sheet big bale. Hasil press kemudian di begel
selama 24 jam sebelum dikemas menggunakan plastik polyethilene.Mesin press

hydrolis sheet small bale.

Gambar 3.9 Mesin Press Hydrolis Sheet Small Bale
3.6.2 Kemasan Big Bale (BB)

Kemasan big bale memiliki berat 112,6 kg (bahan larutan 0,4 kg sehingga
berat netto 113 kg). Ukuran big bale 60 x 48 x 48, selanjutnya bandela (peti)
dipress £ 5 menit, kemudian dipasang begel (besi penahan) untuk menahan
bandela agar tidak berubah bentuk.Pembegelan dilakukan selama 16-20 jam.
Setelah itu begel pada bandela dilepas dan dilanjutkan dengan pembungkusan,
pelaburan dan penyablonan pada sheet.
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Gambar 3.9 Mesin Press Hydrolis Sheet Big Bale

3.7 Proses Pengiriman

Sheet yang telah melalui proses pengemasan, pelaburan dan
pemberian label dengan ukuran dan berat yang telah ditetapkan akan masuk ke
gudang penyimpanan dan  siap  untuk proses pengiriman. Gudang
penyimpanan karet bertujuan untuk menjaga kualitas sheet sebelum pengiriman
tetap dalam kondisi baik. PT. Perkebunan Nusantara X1l Kebun Renteng tidak
menjalakan proses penjualan. Proses penjualan dilakukan oleh pihak direksi,
dalam hal ini direksi memberikan surat DO (Dellivered Order) kepada kebun
dengan tembusan kepala pembeli yang jenis, alamat, dan jumlah tertera dalam
surat tersebut. Setelah DO disiapkan pihak kebun akan membuat dan
mengirimkan faktur DO. Faktur DO akan dibawa ke pabrik untuk diperiksa oleh
petugas pabrik. Kemudian sheet yang telah siap kirim akan dikirim ke

Gudang Transito yang berada di kebun Banjarsari, Klatakan, Tanggul, Jember.

5 v B —
Gambar 3.11 Proses Pengiriman Karet
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BAB 4. PROSES SORTASI MUTU RSS (RIBBED SMOKED SHEET) DAN
PENGEMASAN PADA PENGOLAHAN KARET DI PTPN XII KEBUN
RENTENG

4.1 Pengertian Sortasi

Proses sortasi merupakan proses pemisahan lembaran-lembaran sheet
berdasarkan mutu atau kualitasnya. Sheet dikelompokkan sesuai ketentuan
perusahaan. Kelompok atau golongan terbagi menjasi RSS 1, RSS 2, RSS 3 dan
Cutting. Berikut tabel tahapan proses sortasi sheet:

Penimbangan
¢ RSS 1
Sortasi —_ E:: g
¢ RSS Cutting
Pengepresan

v

'

Big Bale Small Bale Small Bale
113 kg / Bale 35 kg/ Bale 33,33 kg/ Bale
RSS 1 RSS 1 RSS 1
RSS 2 Di Palet Di Palet
RSS3 36 Bale/Palet 36 Bale/Palet
RSS Cutting 1260 kg 1200 kg
l | |
Hasil Siap Kirim Hasil Siap Kirim

\Gambar 4.1 Diagram Alur Proses Sortasi
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4.2 Proses Sortasi

Gamb 4.Proses Stasi.

Setelah proses pengasapan berlangsung selama 5 atau 6 hari dan sheet
dinyatakan matang, kemudian sheet dipindahkan dari ruang pengasapan menuju
ruang sortasi. Setelah sampai diruang sortasi sheet ditimbang terlebih dahulu
untuk mengetahui berat sheet yang didapat dan untuk mengetahui seberapa
banyak perbandingan taksasi dengan realisasi sheet yang diperoleh. Taksasi
merupakan nilai taksiran perolehan sheet yang didapat dari perhitungan jumlah
volume lateks dikalikan dengan persentase K3 lateks yang didapat. Selesai
ditimbang lateks diletakkan diatas meja sortir yang sudah disediakan. Apabila
pada sheet terdapat jamur atau kotoran maka dibersihkan dengan cara
menyikatnya dengan bantuan larutan formalin. Sheet kemudian disortir di meja
kaca untuk menentukan kualitas mutu RSS 1, RSS 2, RSS 3 dan cutting.
4.3 Standar Mutu

Klasifikasi mutu RSS (Ribbed Smocked Sheet) adalah sebagai berikut :
1. MutuRSS1
Syarat :
a. Bebas jamur.
b. Kering, bersih (bebas dari benda asing), keka, kondisi baik dan tidak
mengandung cacat.

c. Boleh ada gelembung udara sebesar lubang jarum yang letaknya tersebar.

d. Bebas dari bintik-bintik atau garis-garis karena oksidasi.

e. Tidak lembek (tacky), tidak over smoke (hangus) dan tidak buram.
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f. Masak optimal (tidak boleh masak setengah atau kurang).
2. MutuRSS 2
a. Bebas jamur.
b. Kering, bersih (bebas dari benda asing), keka, kondisi baik dan tidak
mengandung cacat.

Boleh ada gelembung udara atau noda-noda kecil sebesar 5%.

o o

Bebas dari bintik-bintik atau garis-garis karena oksidasi.

@

Tidak lembek (tacky), tidak over smoke (hangus) dan tidak buram.

=h

Masak optimal (tidak boleh masak setengah atau kurang).
3. MutuRSS 3

a. Bebas jamur.

b. Kering, bersih (bebas dari benda asing), keka, kondisi baik dan tidak
mangandung cacat.

Boleh ada gelembung atau noda-noda kecil sebesar 10%.

o o

Bebas dari bintik-bintik atau garis-garis karena oksidasi.

®

Tidak lembek (tacky), tidak over smoke (hangus) dan tidak buram.

=h

Masak optimal (tidak boleh masak setengah atau kurang).
4. Cutting (Semua potongan dari mutu RSS 1,2,3).

STANDING ORDER
RSS 2 RSs 3 CUTTING

Gambar 4.é Standar Mutu Sheet.
4.4 Uji Petik Sortasi
Pada proses sortasi dilakukan uji petik sortasi, yang bertujuan untuk
mengetahui hasil sortasi dan kualitas sheet. Uji petik sortasi dilakukan setiap hari
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pada saat proses sortasi berlangsung dan hasilnya dimasukkan pada tabel uji petik
sortasi.
Berikut merupakan uji petik sortasi. Dapat dilihat pada Tabel 4.1 Sampel

Perolehan Lembaran Sheet yang diamati pada bulan November tahun 2020.

Kebun : Renteng
Tanggal :1 November 2020
Tgl . Tidak
(Novegmber Peﬁ?/rgftir x;:;f ?IL:)':; Memenuhi  Kotoran Jamur F:’: Egtr Gelembung  Mentah Ket
2020) (Ibr)
1 Hos 5 - Ok
2 Sofiat 5 Ok
3 Laili 5 Ok
4 Laila 5 Ok
5 Buni 5 Ok
6 Enik X X X X X X X X
7 Ira 5 Ok
8 Sriw X X X X X X X X
9 Santi 5 Ok
10 Cucuk 5 Ok

Berdasarkan tabel 4.1 hasil uji petik hampir semuanya memenuhi syarat
hanya ada 2 pekerja yang tidak memenuhi syarat pada kotoran, jamur, gelmbung
dan mentah.

4.5 Pengemasan

Tujuan dari pengemasan adalah untuk menyusun sheet menjadi kotak persegi
sesuai mutunya sehingga mempermudah dalam proses pengepresan. Tujuan
disusun terlebih dahulu sebelum dipress agar mempermudah saat ditimbang dan
memudahkan dalam proses pengepressan.

Tujuan dari pengepressan adalah untuk memperoleh bentuk produk yang
sama sehingga memudahkan dalam proses pengemasan dan penyimpanan.
Pemasangan begel pada saat pengepresan bertujuan untuk mempertahankan
bentuk dan ukuran sheet setelah pengepresan.

4.6 Proses Pengemasan

Setelah proses sortasi selesai, selanjutnya yaitu tahap pengemasan dan
pengepresan. Proses pengemasan berupa proses menata sheet hasil sortasi per
spesifikasi mutu dalam kotak pengepakan..
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Titik kritis pada proses pengemasan berada pada penyusunan sheet pada
kotak kemas, penataan harus rapi agar tidak mudah berubah bentuk saat akan
dipress. Dalam proses pengemasan ini terdapat dua macam pengemasan Yyaitu
dalam bentuk small bole dan big bale. Pengepakan small bale digunakan pada
mutu RSS 1 sedangkan untuk pengepakan big bale digunakan pada mutu RSS 2,
mutu RSS 3 dan cutting.

a. Pengemasan RSS ukuran small bale.

RSS 1 hasil sortasi didata dalam kotak aluminium kemudian ditimbang
sebanyak 33,333 kg, selanjutnya dilakukan pembungkusan pada sheet
menggunakan plastik bening dan ujung plastik ditutup menggunakan mesin sealer.
Selanjutnya tiga buah bendela small bale dalam kemasan plastik ditumpuk dan
dipress selama + 5 menit, kemudian pasang begel untuk menahan bendela agar
tidak berubah bentuk dan pembegelan dilakukan selama 16-20 jam. Terdapat tiga
macam ukuran dalam pengemasan small bale yaitu :

1. Metal box 3 (MB 3) ialah 62 x 30 x 20.

2. Metal box 4 (MB 4) ialah 68 x 32 x 18.

3. Metal box 5 (MB 5) ialah 71 x 36 x 16 masing-masing dengan berat

33,333 kg.
b. Pengemasan big bale.

Sheet hasil sortasi didata dalam kotak aluminium kemudian ditimbang
seberat 112,6 kg (bahan larutan 0,4 kg sehingga berat netto 113 kg). Ukuran big
bale 60 x 48 x 48, selanjutnya bandela (peti) dipress = 5 menit, kemudian
dipasang begel (besi penahan) untuk menahan bandela agar tidak berubah
bentuk.Pembegelan dilakukan selama 16-20 jam. Setelah itu begel pada bandela
dilepas dan dilanjutkan dengan pembungkusan, pelaburan dan penyablonan pada
sheet.

Setelah 20 jam, begel dilepas dan dilakukan pembungkusan bandela
kemudian dilanjutkan dengan melakukan pelaburan dan penyablonan pada hasil
pressan. Tujuan dari pelaburan dan pelabelan adalah untuk mencegah tumbuhnya

jamur pada waktu penyimpanan, memberikan identitas pada sheet yang sudah
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dikemas.Labur yang digunakan merupakan campuran dari karet potongan, solar,
talk powder dan arpus.

Untuk penyablonan hal yang harus tertera pada sheet yang sudah dikemas
meliputi asal perusahaan dan kode estate atau kebun, tahun produksi, nomor chop,
nomor urut bandela, berat bandela, jenis mutu dan ESTATE Indonesia, dengan
kode :

1. RSS 1, RSS 2, RSS 3 dan cutting (sesuai grade mutu).

2. PTPN XII (di produksi oleh PTPN XII).

3. Kode XII.16R.2016 (XII.16R vyaitu kode kebun, 2016 yaitu tahun

produksi).

4. Berat yaitu 113 Kkg.

5. Estate Indonesia.

Selesai pelaburan dan pemberian label dilanjutkan dengan penyimpanan
karet, bertujuan untuk menjaga kualitas lateks sebelum pengiriman tetap dalam
kondisi baik. Proses pengiriman dilakukan sesuai permintaan konsumen yang
dibutuhkan.

4.7 Pengolahan Data
Tabel 4.2 tabel banyaknya sheet per bale

No. Sampel Sheet Berat
1 Sampel 1 0,79 gr
2 Sampel 2 0,65 gr
3 Sampel 3 0,67 gr
Rata — rata 0,70 gr
Berat bale

Dimana : Bale = ———
Berat sheet

33,333 kg
0,70 gr

= 48 sheet

. 130 k
Berat big bale = g
0,70 gr

= 186 sheet

Berat small bale =
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Jadi perbandingan small bale = 48 sheet dalam 1 bale dan big bale = 186
sheet.
4.8 Uji Petik Pengemasan
Berikut merupakan uji petik pengemasan. Dapat dilihat pada Tabel 4.3
Sampel Perolehan Lembaran Sheet yang diamati pada bulan November tahun
2020.

Kebun : Renteng
Tanggal : 5 November 2020
Keterangan : Small Bale
Nomer Small Bale
Panjang Lebar  Tebal Berat Ket
Chop Bale cm cm cm cm Labur Leter
4 70 71 36 16 35 JELAS SB
74 71 36 16 35 JELAS SB
79 71 36 16 35 JELAS SB
84 71 36 16 35 JELAS SB
87 71 36 16 35 JELAS SB
5 88 71 36 16 35 JELAS SB
92 71 36 16 35 JELAS SB
96 71 36 16 35 JELAS SB
98 71 36 16 35 JELAS SB
99 71 36 16 35 JELAS SB

Jadi uji petik pengemasan small bale baik panjang, lebar, tebal dan berat
sudah jelas atau sesuai dengan ketentuan.

Berikut merupakan uji petik pengemasan. Dapat dilihat pada Tabel 4.3
Sampel Perolehan Lembaran Sheet yang diamati pada bulan November tahun
2020.

Kebun : Renteng
Tanggal :19 November 2020
Keterangan : Big Bale
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Nomer Big Bale/Small Bale

Panjang Lebar  Tebal Berat Ket

Chop Bale cm cm cm cm Labur Leter
112 5.551 60 48 48 113 Rata JELAS BB
5.555 60 48 48 113 Rata ~ JELAS BB
5.560 60 48 48 113 Rata ~ JELAS BB
5.563 60 48 48 113 Rata ~ JELAS BB
5.568 60 48 48 113 Rata  JELAS BB

Jadi uji petik pengemasan big bale baik panjang, lebar, tebal dan berat
sudah jelas atau sesuai dengan ketentuan.

49 M

esin Pengepresan

Mesin Press hidrolic small bale dapat dilihat pada gambar 4.4.

Gambar 4.4 Mesin Press Hidrolic Smale Bale.

Spesifikasi mesin press hidrolic small bale :

a
b.
C.
d.

Type 1 Y1329-4
Rpm : 1440
Kw 7,5,

Kapasitas : 12 bale/jam.

Cara pengoperasian mesin prees hidrolic small bale adalah :

1.

2
3
4.
5

Periksa kondisi v-belt.
Periksa kondisi plunger penekan Hidrolis (tidak bocor).

. Tuas penekan dalam kondisi netral.

. Arahkan tuas penggerak ke depan untuk turun.
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6. Arahkan tuas penggerak ke belakang untuk naik.
7. Setelah selesai pengepresan, matikan dengan tombol OFF.
8. Bersihkan semua peralatan Press Hidrolis.

Mesin press hidrolic big bale dapat dilihat di gambar 4.5.

Gambar 4.5 Mesin Press Big Bale
Spesifikasi mesin press hidrolic big bale :

a. Type :J0232 4
b. Rpm : 14,30
c. Kapasitas : 8 bale/jam.

Cara pengoperasian mesin prees hidrolic big bale adalah :
1. Periksa kondisi van belt.
Periksa kondisi plunger penekan Hidrolis (tidak bocor).
Tuas penekan dalam kondisi netral.
Hidupkan mesin Press Hidrolis dengan menekan tombol ON.
Arahkan tuas penggerak ke depan untuk turun.
Arahkan tuas penggerak ke belakang untuk naik.

Setelah selesai pengepresan, matikan dengan tombol OFF.

© N o O s wN

Bersihkan semua peralatan Press Hidrolis.
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BAB 5. KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan
Berdasarkan hasil kegiatan yang telah diuraikan sebelumnya, maka
kesimpulan yang diperoleh dari laporan ini adalah:
1. Mahasiswa PKL dapat mengetahui dan mengikuti kegiatan sortasi mulai
dari awal hingga siap kirim.
2. Dapat mengetahui bagaimana alur uji petik sortasi dan alur uji petik
pengebalan dan penyimpanan.
3. Dapat mengetahui perbedaan setiap mutu sesuai dengan kriteria masing-

masing.

Dari hasil kesimpulan tersebut dapat disimpulkan bahwa hasil pengolahan
karet mutu RSS ( Ribbed Smoke Sheet ) dapat menghasilkan produk sesuai

standart dan memenuhi permintaan gudang pusat ataupun konsumen.
5.2 Saran
Berdasarkan kesimpulan di atas, diperoleh saran sebagai berikut :

1. Perlu adanya perawatan alat dan mesin guna meningkatkan hasil
produksi.
2. Tiap — tiap afdeling harus menjaga nilai KKK agar lateks yang

disadap tetap dalam kondisi baik dan terhindar dari prakoagulasi
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