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RINGKASAN 

Akhmad Razali Barus, NIM : 05 815 0003, " Penentuan Rentang 

Temperatur Optimal Terhadap Derajat Keberhasilan Hidrolisa pada Splitting 

Column dengan Metode Peta Kontrol di PT. Sawit Mas Group", dimana selaku 

Pembimbing I Bapak Ir. Rasphal Singh, MT dan Pembimbing II Ibu Ir. Hj. Ninny 

Siregar, Msi. 

PT. Sawit Mas Group adalah salah satu dari sekian banyak pabrik 

oleokimia yang berkembang dan berlokasi di Jl. Acces Road Inalum Km. 15, 

Kuala Tanjung - Batu Bara. Pabrik ini bergerak di bidang industri fatty acid dan 

glycerine. Pabrik ini beroperasi dengan kapasitas 75.000 ton per tahun dengan 

normal operasinya adalah 250 hari per tahun. 

Untuk menghasilkan produk tersebut PT. Sawit Mas Group memiliki 

beberapa unit tahapan proses (section) yaitu: 

1. Section 1 : Oil Pretreatment and Splitting 

2. Section 2 : Glycerine Water Pretreatment 

3. Section 3: Glycerine Water Evaporation 

4. Section 4 : Glycerine Distillation and Bleaching 

5. Section 5: Fatty Acid Fractination and Distillation 

Pada Section Oil Pretreatment and Splitting merupakan proses awal dari 

pengolahan fatty acid, dimana pada splitting akan terjadi reaksi hidrolisa raw oil 

(trigliserida). Adapun tujuan dari hidrolisa pada section ini adalah untuk 

menguraikan trigliserida menjadi crude fatty acid dan glycerine water yang 
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berlangsung pada kolom splitting dengan adanya temperatur dan tekanan yang 

tinggi. 

Di dalam praktek, proses hidrolisa mungkin saja tidak terjadi karena 

pemanasan yang berlebihan pada top splitter, tekanan kolom yang tidak sesuai, air 

yang digunakan kurang, pompa tidak bekerja dengan baik dan temperatur air 

umpan di atas titik didihnya. 

Untuk mendapatkan mutu fatty acid dan kadar glycerine sesuai dengan 

yang diharapkan, maka jumlah steam yang berasal dari boiler, yang dialirkan pada 

kolom harus sesuai dengan ketentuan yang ditetapkan. Menaikkan dan 

menurunkan jumlah steam haruslah tetap pada range. Apabila jumlah steam 

terlalu besar dapat mengakibatkan steam bubble (crude fatty acid yang dihasilkan 

akan banyak mengandung air) dan apabila jumlah steam terlalu kecil maka reaksi 

tidak akan berjalan dengan sempurna dimana temperatur pada kolom akan 

mempengaruhi jalannya proses pembentukan reaksi. 

Dengan menggunakan salah satu Metode Statistik yaitu Metode Peta ., 

Kontrol, dari penelitian ini diperoleh bahwa untuk memperoleh kualitas fatty acid 

(Splitting Degree) sesuai dengan yang diharapkan harus diperhatikan nilai 

temperatur pada kolom splitting (tetap pada range). Sebab temperatur proses 

mempengaruhi nilai keasaman fatty acid yang dihasilkan, bila nilai temperatur 

semakin tinggi maka nilai keasamanfatty acid akan bertambah pula yang sejalan 

dengan upaya menaikkan derajat keberhasilan hidrolisa (Splitting Degree). 

Temperatur optimal dalam perolehan crude fatty acid dart glycerine adalah 253 °c 

- 256,67 °c sehingga Splitting Degree dapat tercapai minimal 97 %. 
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KATA PENGANTAR 

Puji dan syukur penulis panjatkan kehadirat Allah SWT yang telah 

memberikan rahmat dan karunia-Nya sehingga penulis dapat menyelesaikan 

Tugas Sarjana ini. Tugas Sarjana ini merupakan syarat untuk mengikuti u31an 

akhir pada Jurusan Teknik Industri Universitas Medan Area. 

Penyusunan Tugas Sarjana ini didasarkan pada hasil penelitian yang 
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kondisi proses. 
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memberikan arahan dan bimbingan kepada penulis. 

3. Bapak Ir. Hj. Ninny Siregar, Msi, selaku pembimbing II, yang telah 

membimbing, mengarahkan, dan memberikan masukan kepada penulis. 

4. Bapak L.C. Ramirez sebagai manager produksi, beserta seluruh karyawan 
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telah memberikan semangat dan dorongan serta doa restu kepada penulis, 
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BABI 

PENDAHULUAN 

1.1. Latar Belakang Masalah 

Indonesia sebagai negara berkembang mempunyai potensi yang cukup 

besar untuk menjadi negara pengeksport Oleochemical. Hal ini disebabkan karena 

Indonesia sebagai salah satu penghasil sawit terbesar di dunia yang mempunyai 

nilai jual Oleochemical dipasaran eksport cukup tinggi, dan banyaknya bahan 

baku mentah di Indonesia yang dihasilkan oleh pabrik-pabrik kelapa sawit seperti 

CPO, CPKO, CNO, RBDPO, dan RBDPS yang kemudian diolah lagi di pabrik-

pabrik Oleochemical untuk menghasilkan produk-produk seperti fatty alkohol, 

fatty acid, dan glycerine. 

Persediaan min yak nabati pada tahun 1985 mencapai 10 juta ton, dimana 

85 % berasal dari minyak sawit. Dewasa ini, sektor industri mempunyai peranan 

• 
yang sangat penting dalam pembangunan nasional dan sub sektor industri 

merupakan salah satu usaha yang sangat berperan dalam pembangunan ekonomi 

nasional. 

Industri minyak sawit yang akan menghasilkan produk eksport dengan 

nilai tambah yang tinggi adalah industri Oleochemical. Industri Oleochemical 

sangatlah berkembang pesat saat ini di Indonesia. Dan salah satu perusahaan 

industri yang bergerak dibidang Oleochemical diantaranya adalah PT. Sawit Mas 

Group. 

Dalam melaksanakan aktivitasnya PT. Sawit Mas Group beroperasi 

dengan menggunakan bahan baku berupa : CPKO, CNO, dan bahan kimia 

I-1 
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penolong. PT. Sawit Mas Group terdiri dari beberapa unit tahapan proses yang 

masing-masing membentuk satu kesatuan yang saling terkait satu sama lainnya 

terutama terhadap karakteristik jumlah dan mutu olahannya. Kebanyakan dari 

industri Oleochemical saat ini menggunakan proses hidrolisa terutama Fat 

Spliting. Fat Splitting adalah proses peruraian minyak/lemak untuk memperoleh 

asam lemak (fatty acid dan gliserin). 

Trigliserida yang diolah dalam beberapa tahap menjadi bahan kimia pada 

umumnya pada pengolahan awal dilakukan pada Kolom Splitting (Splitting 

column). Pengolahan yang dilakukan di Splitting column terjadi dengan proses 

hidrolisa dimana tujuan utama dari proses ini untuk menghasilkan fatty acid dan 

glycerine. 

Di dalam mengendalikan proses hidrolisa tergantung dari beberapa faktor 

yang secara bersamaan masuk sebagai bahan umpan feed ke dalam Splitting 

column yaitu perbandingan bahan olahan yang masuk, temperatur dan tekanan 

yang harus disesuaikan sehingga dapat diperoleh mutu fatty acid dan glicerine 

yang baik. 

Jumlah trigliserida atau minyak yang diumpankan lebih banyak dari pada 

air. Air mempunyai peranan utama langsung bereaksi dengan minyak dengan 

adanya perbandingan yang sesuai untuk mendapatkan mutu produk fatty acid dan 

glicerine sesuai dengan yang diharapkan. Dan aktualnya kondisi air di dalam 

Splitting column lebih banyak dari pada trigliserida Akan tetapi sebagai bahan 

umpan jumlah air yang disupply sekitar 60 % dari jumlah keseluruhan bahan 

umpan. Perbandingan yang terjadi harus dipertahankan pada range 0,5-0,7. 
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