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INTISARI

Pabrik Fatty Acid dengan bahan baku Crude Palm Qil (CPO) dirancang dengan
kapasitas produksi 800.000 ton/tahun. Pendirian pabrik fatty acid ini akan
didirikan diKEK Sei Mangkei, Sumatera Utara. Dasar dari pemilihan lokasi ini
adalah dari analisa Strength, Weakness, Opportunities, and Threat (SWOT) dari
berbagai aspek, yaitu ketersediaan bahan baku, pemasaran, transportasi, tenaga
kerja, utilitas, dan iklim. Fatty acid diproduksi menggunakan bahan baku CPO
dan H,Odi dalam fat splitting. Pabrik ini beroperasi selama 330 hari per tahun
dengan tenaga kerja yang dibutuhkan 105 orang dan juga merupakan
perusahaanberbentuk Perseroan Terbatas (PT) dengan struktur organisasi sistem
line and staff. Hasil analisa ekonomi menunjukkan bahwa pabrik ini layak untuk
didirikan dengan jumlah investasi sebesar $65.602.724 dengan laju pengembalian
modal ROR sebesar 61%,dan titik impas (BEP) sebesar 23,46%.
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1.1  Latar Belakang

Indonesia merupakan negara dengan iklim tropis yang menjadikan kelapa
sawit mudah tumbuh dan dibudidayakan sehingga Indonesia dikenal sebagai negara
produsen kelapa sawit terbesar di dunia. Industri kelapa sawit telah menjadi prioritas
dalam perekonomian Indonesia karena kelapa sawit menjadi salah satu sumber
penghasil devisa dari ekspor sektor pertanian. Daerah penyebaran kelapa sawit di
Indonesia terutama di daerah pantai timur Sumatera, Aceh, Kalimantan, Sulawesi dan
Papua Barat.

Kelapa sawit adalah salah satu pohon palem produktif utama yang
dikembangkan di Indonesia. Tumbuhan ini adalah penghasil minyak nabati terbesar di
dunia, terutama karena minyak dapat diproduksi dari serabut maupun buah
inti.Minyak ini dapat digunakan untuk minyak masak, minyak industri, maupun
bahan bakar (biodiesel). Sifatnya yang tahan oksidasi dengan tekanan tinggi dan
kemampuannya melarutkan bahan kimia yang tidak larut oleh bahan pelarut lainnya,
serta daya melapis yang tinggi membuatnya dapat digunakan untuk beragam
peruntukan (Kementrian Perdagangan Republik Indonesia).

Seiring berjalannya waktu, kebutuhan kelapa sawit semakin meningkat tajam
dengan meningkatnya kebutuhan CPO. Produksi CPO di Indonesia selalu mengalami
peningkatan dari tahun ke tahun, di mana saat ini merupakan penghasil CPO terbesar
di dunia.Selama ini selain untuk mencukupi kebutuhan dalam negeri, minyak sawit
diekspor dalam bentuk CPO. Untuk meningkatkan nilai ekonomis ekspor komoditi
ini, CPO perlu diolah menjadi produk lain yang mempunyai nilai ekonomi lebih
tinggi. Peningkatan produksi dan peningkatan nilai ekonomi CPO melalui konversi
menjadi produk yang bernilai ekonomi lebih tinggi, akan memberikan dampak yang
sangat berarti terhadap pendapatan masyarakat Indonesia pada umumnya dan

Khususnya petani sawit. Salah satu cara peningkatan nilai ekonomi minyak kelapa



sawit adalah dengan mengolahnya menjadi asam lemak dan gliserol yang bernilai jual
lebih tinggi

Asam lemak digunakan sebagai bahan baku untuk produksi oleokimia seperti
alkohol lemak, amin lemak dan ester lemak. Asam lemak juga digunakan dalam
penyusunan berbagai macam produk, seperti sabun, deterjen, surfaktan, pelumas, 2
plasticixers, cat, coating, obat-obatan, makanan, produk perawatan pertanian, industri
dan pribadi.

Mengingat bahwa peranan asam lemak sangat penting khususnya bagi industri
oleokimia, maka timbul pemikiran untuk mendirikan pabrik asam lemak dari minyak
sawit sebagai industri intermediate (antara) bagi industri-industri lain dimana
Rencana Induk Pembangunan Industri Nasional (RIPIN) bahwasanya Industri
oleokimia yang difokuskan untuk dikembangkan atau dibangun hingga tahun 2035
meliputi fatty acids, fatty alcohols, asam lemak nabati (fatty amine), methyl
estersulfonat (biosurfactant), biolubricant (rolling oils), glycerine based chemical,
Isopropyl Palmitate (IPP), Isopropyl Myristate (IPM), (Stearic acid), Methyl esters,
Bioplastic (Polybetahydroxybutirate) atau PHB, Polyhydroxyvalerate atau PHV,
polylactateberbasis limbah industri sawit dan polymers turunan minyak sawit.

Adapun dampak positif dengan didirikannya pabrik asam lemak ini adalah
dapat mengurangi jumlah impor asam lemak sehingga menghemat devisa negara.
Selain itu juga membuka lowongan kerja baru yang dapat mengurangi masalah

pengangguran di Indonesia

1.2 Kapasitas Rancangan
Kapasitas produksi merupakan jumlah maksimal output yang dapat diproduksi

dalam satuan waktu tertentu. Pabrik akan mengupayakan untuk mendapatkan
kapasitas produksi optimum yang berarti dapat menghasilkan laba yang maksimum
dengan biaya yang minum. Pabrik fatty acid ini direncanakan mulai beroperasi pada
tahun 2030 mendatang. Dalam penentuan kapasitas dari rancangan pendirian pabrik

fatty acid terdapat beberapa faktor pertimbangan yaitu kapasitas Produksi fatty acid



dari pabrik yang telah ada, ketersediaan bahan baku, kebutuhan pasar, serta peluang
pasar.
1.2.1 Produksi Fatty Acid di Indonesia

Untuk menentukan kapasitas pabrik, salah satu hal yang harus diperhatikan
adalah kapasitas produksi pabrik yang telah ada baik di dalam negeri. Hal ini guna
memperkirakan kapasitas pendirian pabrik agar tidak jauh berbeda dengan kapasitas
pabrik yang telah ada. Kapasitas pabrik Fatty Acid yang telah berdiri dapat dilihat
pada Tabel 1.1

Tabel 1.1 Kapasitas Pabrik Fatty Acid yang telah berdiri

Nama Industri Lokasi Kapasitas
(Ton/Tahun)
PT. Wilmar Nabati Indonesia Gresik 900.000
PT. Musim Mas Medan 600.000
PT. Apical KAO Chemical Dumai 156.000
PT. Dua Kuda Jakarta Utara 150.000
PT. Permata Hijau Medan 130.000
PT. Soci Mas Deli Serdang 120.000
PT. Sumi Asih Oleochemical Bekasi 100.000
PT. Cisadane Raya Chemical Banten 80.000

(Sumber : www.icis.com. 2016)
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Gambar 1.1 Permintaan Fatty Acid Secara Global Berdasarkan Wilayah
(Sumber : www.industryarc.com. 2020)
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Berdasarkan Gambar 1.1, dapat dilihat bahwa wilayah Asia Pasifik pada tahun
2020 merupakan daerah pengkonsumsi fatty acid yang cukup banyak. Fatty acid
tidak hanya dapat bersaing di pasar domestik tetapi juga dapat bersaing di pasar
global Kkhususnya wilayah Asia Pasifik tersebut. Besarnya peluang pasar dan
permintaan akan produk fatty acid baik di dalam negeri maupun secara global,
sehingga pendirian pabrik tersebut diharapkan dapat membuka kesempatan untuk alih
teknologi, membuka lapangan kerja baru, menghemat devisa negara dan membuka
peluang berdirinya pabrik lain yang menggunakan bahan baku dari pabrik tersebut.
Dengan pertimbangan kegunaan dan konsumsi fatty acid maka dapat dikatakan
bahwa industri ini mempunyai prospek bagus di masa depan. Kebutuhan fatty acid ini
akan terus meningkat setiap tahunya karena merupakan produk oleokimia dasar yang
akan digunakan dalam pembuatan produk-produk kimia lainya.

1.2.2 Analisa Prediksi Kebutuhan Pasar Fatty Acid

Analisa pasar prediksi kebutuhan pasar merupakan langkah untuk mengetahui
seberapa besar potensi pasar terhadap suatu produk. Kapasitas produksi fatty acid di
Indonesia sangatlah potensial dan diperkirakan akan terus meningkat. Selain itu,
Indonesia juga memiliki peluang untuk ekspor fatty acid dan menghentikan
ketergantungan impor. Berikut adalah data impor fatty acid di Indonesia pada tahun
2017-2022 yang disajikan pada Tabel 1.2 berikut.

Tabel 1. 2 Data Impor fatty acid di Indonesia

Tahun Berat Impor (Ton)
2017 13.395.773,9
2018 14.309.952,1
2019 13.552.394,3
2020 12.656.666,3
2021 14.813.277,7
2022 15.269.624,7

(Sumber :BPS, 2023)



Berdasarkan Tabel 1.2 diatas, dapat dilihat bahwa kebutuhan impor produk
fatty acid mengalami peningkatan dan penurunan (fluktuatif). Jumlah Impor fatty acid
yang meningkat menyebabkan devisa negara berkurang, sehingga diperlukan suatu
usaha penanggulangan. Salah satu upayanya adalah pendirian pabrik fatty acid dari
Crude Palm Oil untuk pemenuhan kebutuhan dalam negeri. Selain itu, permintaan
untuk produk fatty acid bukan hanya di dalam negeri, namun juga secara global.

1.2.3 Ketersediaan Bahan Baku

Ketersediaan bahan baku merupakan faktor vyang penting dalam
keberlangsungan produksi suatu pabrik. Untuk mendapatkan kontinuitas produksi
suatu pabrik, bahan baku harus mendapatkan perhatian yang serius dengan
tersedianya secara periodik dalam jumlah yang cukup. Pada prarancangan pabrik fatty
acid, bahan baku minyak kelapa sawit dengan produksi bahan baku dari tahun 2016-
2021 dapat dilihat pada tabel 1.3berikut :

Tabel 1.3 Data Ketersediaan Minyak Kelapa Sawit di Indonesia

Kapasitas

No PISQSQSi Produksi
(Ton/Tahun)

1. 2016 31.730.961
2. 2017 37.965.224
3. 2018 42.883.631
4. 2019 45.861.121
5. 2020 49.117.260
6 2021 51.718.623

(Sumber : Direktor Jenderal Perkebunan)

Kedepannya, Indonesia berpeluang menjadi basis industri hilir minyak sawit
terbesar dunia, terutama oleokimia mengingat predikatnya sebagai produsen minyak
sawit mentah terbesar di dunia. Menurut sumber Asosiasi Produsen Oleochemical
Indonesia (APOLIN), menuturkan investor utama di hulu minyak sawit semakin
tertarik untuk berinvestasi di hilir. Perlakuan bea keluar yang progresif terhadap

ekspor minyak sawit merupakan salah satu faktor pendorong dan menguntungkan



dalam pengembangan industri oleokimia di dalam negeri. Karena, semenjak adanya
pemberlakuan tarif ekspor minyak sawit mentah yang progresif membuat semakin
banyak pelaku bisnis yang semula fokus di hulu mengalihkan usahanya menjadi hilir
dibisnis oleokimia.

Berdasarkan pertimbangan tersebut, maka ditetapkan kapasitas pabrik fatty acid
yang akan didirikan pada tahun 2030 sebesar 800.000 ton/tahun, dengan alasan
sebagai berikut :

1. Dapat memenuhi kebutuhan fatty acid Indonesia sehingga mengurangi
ketergantungan impor.

2. Memacu perkembangan industri oleokimia dengan bahan baku fatty acid
di Indonesia.

3. Bahan baku CPO yang tersedia dapat mencukupi untuk menghasilkan
fatty acid

4. Dapat menyerap tenaga kerja sehingga mengurangi pengangguran,

5. Dapat meningkatkan perekonomian nasional, khususnya taraf kehidupan
di Indonesia.

6. Sikap dan tanggapan dari masyarakat diperkirakan mendukung pendirian
pabrik ini karena dapat menyerap tenaga kerja dan pabrik ini ramah
lingkungan, dimana limbah yang dihasilkan relatif sangat kecil dan tidak
berbahaya dan diperkirakan tidak mengganggu keselamatan, kesehatan,

serta keamanan pekerja ataupun masyarakat di sekitarnya.

1.3 Lokasi Pabrik
Pemilihan lokasi pabrik merupakan salah satu faktor utama dalam

menentukan keberhasilan suatu pabrik sehingga penentuan lokasi pabrik menjadi
sangat penting. Letak geografis suatu pabrik sangat berpengaruh terhadap
kelangsungan pabrik dimasa mendatang. Pemilihan lokasi pabrik harus memberikan
keuntungan yang optimum, membutuhkan biaya produksi dan distribusi yang

minimum namun tetap memperhatikan ketersediaan tempat untuk pengembangan



pabrik serta kondisi yang aman untuk operasi pabrik. Berikut beberapa pertimbangan

alternative lokasi pendirian pabrik fatty acid di Indonesia :

1.3.1 Alternatif Lokasi 1 (Kawasan Ekonomi Khusus (KEK), Sei.
Mangkei,Sumatera Utara)
Kawasan Ekonomi Khusus Sei. Mengkei merupakan pendekatan

pengembangan bisnis dalam bentuk kawasan khusus untuk pusat industri yang
berbasis kelapa sawit dan karet.
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Gambar 1. 2 Alternatif Lokasi 1 (Kawasan Ekonomi Khusus (KEK), Sei.
Mangkei,Sumatera Utara)

Dasar pemilihan lokasi pendirian pabrik dapat ditinjau dari berbagai aspek
seperti, ketersedian bahan baku, utilitas, pemasaran, kondisi daerah dan tenaga kerja
menggunakan analisis SWOT (Strength, Weakness, Opportunities, and Threat).
Berikut analisa SWOT untuk lokasi KEK Sei. Mangkei ditampilkan dalam Tabel 1.4

dibawahini



Tabel 1. 4 Analisis SWOT Kawasan Ekonomi Khusus (KEK), Sei. Mangkei, Sumatera Utara

Internal Eksternal
Variable Strength Weakness Oportunity Threat
(Kekuatan) (Kelemahan) (Keuntungan) (Tantangan)
Banyak tersedia sumber bahan

Untuk bahan baku dapat diperoleh dari PT. | Harus bekerjasama dengan baku di Sumatera Utara dan dekat | Adanya permintaan bahan baku dari
Bahan Baku | Industri Nabati Lestari dan PKS Sei pabrik lain untuk memenuhi | dengan kawasan industri Sei. PT lain yang akan menjadi saingan

Mangkei kebutuhan bahan baku Mangkei dalam mendapatkan bahan baku.

Jarak Kawasan dengan jalan lintas sumatera Dekat dengan jalan lintas Membentuk kerja sama dengan jasa

+10 km, jarak ke pelabuhan Kuala tanjung | Ketergantungan dengan jasa sumatera dan pelabuhan membLuat angkutan sehingga mempermudah
Pemasaran | ’ produk dapat dengan mudah

+40 km dan jarak ke bandara kualanamu
+110 km

ekspedisi.

dipasarkan ke luar Sumatera
Utara.

dalam mengakomodasikan produk ke
konsumen.

Tenaga Kerja

Dapat diperoleh dari penduduk sekitar dan
juga dapat direkrut dari berbagai universitas
atau institusi yang ada didaerah Sumatera
Utara atau diluar daerah

Perlu peningkatan kualitas
SDM

Berada dalam wilayah KEK,
meningkatkan minat para pelamar
kerja

Persaingan dengan perusahaan yang
lebih mapan dalam penwaran gaji
dan fasilitas yang lebih baik.

Dekat dengan Water Intake sebagai suplai
air yang bersal dari sungai batang toru, dan
dekat dengan PLTB Sei Mangkei yang

Adanya kemungkinan korosi

Berada dalam kawasan KEK yang
sudah difasilitasi Utilitasnya

Menciptakan unit pengolahan air dan

Utilitas memanfaatkan Bio gas dari limbah sawit pada peralatan (kebutuhan air dan listrik unit pe_mbangklt listrik sendiri untuk
; . . operasional.
serta PT Pertamina Power Indonesia terpenuhi)
sebagai penyedian Listrik dan Energi
Berada dalam kawasan
ekonomi khusus
menyebabkan hal-hal yang Unggul dalam segi geoekonomi
Kondisi Cuaca didaerah ini relatif stabil. merugikan dari segi dan geostrategic dan dilengkapi Memberluas daerah pabrik
daerah Temperatur udara berada diantara 30-35°C | geografis minim karena fasilitas insfrastruktur sehingga P P

pemilihan daerah KEK yang
sudah dipertimbangkan
secara matang oleh Negara.

manrik minat investor




1.3.2 Alternatif Lokasi Il (Sungai Sembilan , Dumai)
dumai

Daerah alternatif kedua yaitu berlokasi di daerah sungai Sembilan, kota
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Gambar 1. 3 Alternatif Lokasi Il (Sungai Sembilan , Dumai)

Berikut analisa SWOT untuk lokasi di daerah sungai Sembilan, kota dumai
ditampilkan dalam table 1.5 dibawah ini:



Tabel 1. 5 Analisis SWOT Sungai Sembilan , Dumai
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Variable

Internal

Eksternal

Strength
(Kekuatan)

Weakness
(Kelemahan)

Oportunity
(Keuntungan)

Threat
(Tantangan)

Bahan Baku

Untuk bahan baku dapat diperoleh
dari PT. Sekitar yang
memproduksi CPO atau
turunannya (PT Sari Dumai
Sejati, PT Pacific  Indopalm
Industrie dll)

Stok Bahan baku
pada bulan-bulan
tertentu sedikit
sehingga  memasok
dari kawasan/daerah
lain

Dekat PKS dan KCP yang berada
dalam kawasan sungai Sembilan serta
dekat dengan  pelabuhan jika
memasok CPO dari pulau lain.

Adanya permintaan bahan baku dari PT lain
(PT. Sari Dumai Oleo, PT Apical KAO Oleo
dan PT energi sejahtera mas yang akan
menjadi saingan dalam mendapatkan bahan
baku. Dan diperlukan kerjasama dengan PT
penghasil bahan baku sehingga menjamin
ketersediaan bahan baku.

Pemasaran

Dekat denan Jetty PT. Sari Dumai
Sejati dan PT Pacific Indopalm
Industrie, yang memudahkan
dalam pengangkutan dan
pemasaran produk.

Jauh dari

kota.

pusat

Dekat dengan pelabuhan (Jetty)

Membangun Jetty sendiri sehingga
memudahkan lagi dalam pengiriman produk.

Tenaga Kerja

Memanfaatkan tenaga kerja local
maupun dari luar daerah.

Perlu peningkatan
kualitas SDM

Walau bukan kawasan industry,
namun peminat kerja diwilayah
ini cukup  banyak  karena
diwilayah ini terdapat bnayak
prusahaan/Industri

Meningkatkan  kualitas SDM  sehingga
memiliki keahlian yang mumpuni dengan
adanya pelatihan.

Utilitas

Dekat dengan suplai energi dari
PT PLN

Daerah gambut
sulit mendapatkan
air bersih.

Bisa menjalin kerja sama dengan
PLN maupun PT lainnya dalam
memenuhi kebutuhan listrik dan
air

Menciptakan unit pengolahan air dan unit
pembangkit listrik sendiri untuk operasional.

Kondisi
daerah

Kondisi tanah cukup stabil dan
cuaca disini juga rekatif stabil

Kadang-  kadang
terjadi badai angin
yang disertai petir.

Unggul dalam pengiriman jalur
laut  karena  dekat dengan
pelabuhan.

Memeperluas daerah pabrik, membangun
kerjasamadengan pabrik sekitar.




1.3.3 Alternatif Lokasi 111 (Kawasan industry Teluk Bayur)

Teluk bayur merupakan kawasan pelabuhan yang juga dimanfaatkan oleh

beberapa perusahaan lain sebagai kawasan industry. Teluk bayur terletak dikota

Padang, Provinsi sumatera barat.
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Gambar 1. 4 Alternatif Lokasi 111 (Kawasan industry Teluk Bayur)

Dasar pemilihan lokas pabrik berdasarkan ketersediaan bahan baku, utilitas,

pemasaran, dan lainnya. Berikut analisa SWOT untuk lokasi di daerah Teluk Bayur,

kota Padang ditampilkan dalam tabel dibawabh ini:



Tabel 1. 6 Analisis SWOT Kawasan industry Teluk Bayur
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Variable Internal Eksternal
Strength Weakness Oportunity Threat
(Kekuatan) (Kelemahan) (Keuntungan) (Tantangan)

Bahan Baku | Untuk  bahan  baku dapat | Ketergantungan Dekat dengan  dermaga bila | Karna tergntung dengan PT lain disekitar,
diperoleh dari PT. Sekitar yang | dengan  industry | memasok bahan baku dari daerah | dimugkinkan akan bersaing dengan kargo PT
memproduksi CPO  atau | bahan baku lain. (CPO Tongkang) tempat memasok bahan baku tersebut
turunannya (PT Wilmar, PT Wira
Inno mas ,dll)

Pemasaran Berada dikawasan pelabuhan | Jauh dari pusat | Dekat dengan pelabuhan (Jetty). | Membangun  Jetty  sendiri sehingga
membuat pemasaran jalur laut | kota. Sehingga unggul dalam | memudahkan lagi dalam pengiriman produk.
sangat cocok pengiriman jalur laut Kkarena

dekat dengan pelabuhan.
Tenaga Memanfaatkan tenaga kerja local | Perlu peningkatan | Walau bukan kawasan industry, | Meningkatkan  kualitas SDM  sehingga
Kerja maupun dari luar daerah. kualitas SDM namun peminat kerja diwilayah | memiliki keahlian yang mumpuni dengan
ini cukup banyak karena | adanya pelatihan.
diwilayah ini terdapat bnayak
prusahaan/Industri

Utilitas Dekat dengan suplai energi dari | Untuk supplai air | Bisa menjalin kerja sama dengan | Menciptakan unit pengolahan air dan unit
PT PLN. bersih bisa di ambil | PLN maupun PT lainnya dalam | pembangkit listrik sendiri untuk operasional.

dari air laut yang | memenuhi kebutuhan listrik dan
diolah dan daerah | air

sekitaran teluk

bayur yg dekat

bukit

memungkinkan

adanya sumber

mata air terdekat

Kondisi Kondisi tanah cukup stabil dan | Angin kencang | Dekat dengan laut, sehingga | Memeperluas daerah pabrik, membangun

daerah cuaca disini juga rekatif stabil karna kawasan | memudahkan pemasaran kerja sama dengan pabrik sekitar.

bearada dekat

pantai.
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Berdasarkan pemaparan analisa SWOT Kketiga lokasi, Kawasan Ekonomi
Khusus Sei.Mengkei lebih unggul karena kawasan ini dipilih dengan
mempertimbangkan banyak aspek sebagai berikut :

1. Berdekatan dengan tempat supply bahan baku maka akan mempermudah

operasional bahan baku dan juga meminimalisir biaya

2. Berdekatan dengan Pelabuhan Kuala Tanjung sehingga dapat menunjang

kelancaran distribusi industri tersebut.

3. Lokasi pemasaran dekat dengan pabrik yang menggunakan bahan baku

fatty acid seperti PT. Alliance Cunsumer Product, PT. Unilever Indonesia

dan lain sebagainya



	PRA RANCANGAN PABRIK
	JURUSAN TEKNIK KIMIA
	FAKULTAS TEKNOLOGI INDUSTRI UNIVERSITASBUNGHATTA
	BAB I PENDAHULUAN
	1.1  Latar Belakang
	1.2  Kapasitas Rancangan
	1.2.1 Produksi Fatty Acid di Indonesia
	1.2.2 Analisa Prediksi Kebutuhan Pasar Fatty Acid
	1.2.3 Ketersediaan Bahan Baku

	1.3 Lokasi Pabrik
	1.3.1  Alternatif Lokasi 1 (Kawasan Ekonomi Khusus (KEK), Sei. Mangkei,Sumatera Utara)
	1.3.2  Alternatif Lokasi II (Sungai Sembilan , Dumai)
	1.3.3 Alternatif Lokasi III (Kawasan industry Teluk Bayur)



