
  UNIVERSITAS BUNG HATTA 

 

SKRIPSI 

PRA PERANCANGAN PABRIK GLISEROL MONOSTEARAT (GMS) 

DENGAN KAPASITAS 10.000 TON/ TAHUN 

 

 

 

 

Oleh : 

Rio Prianggautama Achmadi 

2310017411060 

 

 

Sebagai Salah Satu Syarat Untuk Meraih Gelar Sarjana Pada Jurusan Teknik 

Kimia Fakultas Teknologi Industri  

Universitas Bung Hatta 

 

UNIVERSITAS BUNGHATTA 

2025 

    



  UNIVERSITAS BUNG HATTA 

 

 



  UNIVERSITAS BUNG HATTA 

 

 



 

  UNIVERSITAS BUNG HATTA 

 

 



 

UNIVERSITAS BUNG HATTA pg. 1 

 

KATA PENGANTAR 

 

Assalamualaikum Wr. Wb. 

Puji dan syukur penulis ucapkan kehadirat Allah SWT, karena telah 

memberikan kesempatan kepada kita untuk dapat menuntut ilmu, sehingga pada 

kesempatan ini berkat keridha’an dan bantuan-Nya penulis telah menyelesaikan 

Proposal Tugas Akhir yang berjudul Pra Rancangan Pabrik Gliserol Monostearat 

Kapasitas 10.000 Ton/Tahun. 

Adapun tujuan penulisan Tugas Akhir ini adalah dalam rangka memenuhi 

salah satu syarat akademis untuk menyelesaikan pendidikan di Jurusan Teknik 

Kimia Fakultas Teknologi Industri Universitas Bung Hatta. 

Pembuatan tugas akhir ini tidak terlepas dari dukungan dan bantuan dari 

berbagai pihak. Untuk itu, penulis mengucapkan terima kasih yang sebesar- 

besarnya kepada : 

1. Ibu Prof. Dr. EngReni Desmiarti, S.T, M.T selaku Dekan Fakultas Teknologi 

Industri Universitas Bung Hatta Padang. 

2. Bapak Dr. Firdaus S.T., M.T., selaku Ketua Jurusan Teknik Kimia 

Universitas Bung Hatta Padang. 

3. Ibu Dr. Maria Ulfa S.T., M.T., selaku Pembimbing yang telah memberikan 

arahan dan membagi pengetahuannya hingga penulis dapat menyelesaikan 

tugas akhir ini. 

4. Seluruh dosen Teknik Kimia Universitas Bung Hatta yang telah memberikan 

ilmu pengetahuannya untuk penyelesaian tugas akhir ini. 

5. Kedua orang tua dan keluarga  penulis  yang telah memberi dukungan penuh 

moral semangat hari ke hari.  

 

 

 



 

UNIVERSITAS BUNG HATTA pg. 2 

 

 

6. Rekan-rekan di Teknik Kimia 23 sekalian yang telah mendukung dan 

menyemangati penulis hingga saat ini, serta telah memberikan pelajaran – 

pelajaran hidup besar lainnya. 

7. Rekan-rekan di Teknik Kimia sekalian yang tidak dapat penulis sebutkan satu 

per satu yang telah meluangkan waktunya untuk berdiskusi dan bertukar 

pendapat atau hanya sekedar membagi canda dan tawa. 

8. Serta penulis berterimakasih kepada teman – teman yang tidak dapat penulis 

sebutkan satu per satu. 

Penulis menyadari tugas akhir ini masih jauh dari kesempurnaan meskipun 

penulis telah berusaha semaksimal mungkin. Oleh karena itu, penulis mengharapkan 

kritikan dan saran dari pembaca demi perbaikan karya tulis ini. Semoga tugas akhir 

ini bermanfaat bagi kita semua. Aamiin. 

 

 

Wassalamualaikum Wr. Wb. 

 

 

 

    Padang,  Februari 2024 

 

 

 

 

 

 

Penulis 

 

 

 

 



 

UNIVERSITAS BUNG HATTA pg. 3 

 

INTISARI 

 
Pendirian Pabrik Gliserol Monostearat dengan Kapasitas 10.000 ton/tahun 

direncanakan akan didirikan di lokasi Dumai, Riau. Pemilihan lokasi area dumai 

didasarkan pada analisa Strength, Weakness Opportunities, and Threat (SWOT) dari 

berbagai aspek, yaitu ketersediaan bahan baku diarea dekat pabrik, ruang lingkup 

pemasaran, akses kemudahan transportasi, tenaga kerja yang mendukung di sekitar 

area pabrik, utilitas untuk menjalankan pabrik, dan kondisi struktur iklim/tanah  Pabrik 

ini untuk dapat beroperasi selama 330 hari per tahun. Jenis powder GMS yang akan di 

produksi adalah GMS dengan kemurnian 90% yang banyak  di aplikasikan sebagai 

emulsifier pada makanan. Pembuatan GMS di produksi dengan proses esterifikasi 

dengan bahan baku gliserol dan asam stearat dengan menggunakan katalis natrium 

hidroksida (NaOH) untuk memproduksi Gliserol Monostearat. Proses Flow Alir secara 

umum adalah Gliserol (C3H8O3) direaksikan dengan Asam Stereat (C18H36O2)  

menggunakan katalis NaOH di dalam Reaktor Continues Stirred Tank Reactor (CSTR) 

dengan konversi reaksi 90% dan Tahap pemurnian dilakukan pada vaporizer untuk 

menguapkan senyawa yang tidak bereaksi untuk dikembalikan pada proses awal di 

mixer untuk diproses kembali. Pabrik GMS ini didirikan untuk mencukupi kebutuhan 

import GMS yang tiap tahun mengalami kenaikan dan juga kebutuhan bahan baku 

GMS untuk industry kue dan kosmetik semakin meningkat, sehingga pendirian pabrik 

GMS sangat menguntungkan. Pasa hasil analisa ekonomi pabrik gliserol monostereat 

menunjukan bahwa pabrik ini layak untuk didirikan dengan jumlah investasi sebesar 

US$ 18,987,826 atau Rp. 305,989,651,596 yang diperoleh dari pinjaman bank 50% 

dan modal sendiri 50%. Laju Pengembalian Modal (ROR) sebesar 63.22%, waktu 

pengembalian modal (POT) adalah 2 tahun 4 bulan dan Titik Impas (BEP) sebesar 

42.99%. 
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BAB I 

PENDAHULUAN  

1.1 Latar belakang  

Pesatnya perkembangan industri makanan (Bakery) di Indonesia menyebabkan 

demand akan surfaktan menjadi semakin meningkat. Surfaktan merupakan senyawa 

kimia yang dibutuhkan pada bidang industri kosmetik, Kesehatan, industri minyak 

bumi, industri kue, dan lain lain. Hal ini dikarenakan sufaktan mampu menurunkan 

tegangan permukaan dari suatu fluida sehingga dapat mengemulsikan dua fluida yang 

tidak saling bercampur untuk menjadi saling bercampur secara homogen. Surfaktan 

memiliki gugus polar yang suka akan air (hidrofilik) dan gugus non polar yang suka 

akan minyak (lipofilik). [1] 

Peraturan Presiden No.5/2006 tentang kebijakan energi nasional menyebutkan 

kuota bahan bakar nabati (BBN) Jenis biodiesel pada tahun 2011-2015 sebesar 3 persen 

dari konsumsi energi nasional atau setara dengan 1,5 juta kilo liter. Padahal kapasitas 

produksi biodiesel dalam negeri baru mencapai 680 ribu kilo liter. Target ketersedian 

1,5 juta kilo liter, produksi biodiesel di Indonesia masih kurang 820 ribu kilo liter. 

Apabila diperkirakan rata rata konversi biodiesel sebesar 90%, maka gliserol yang 

dihasilkan 20% dari produksi biodesel. Hal ini menyebabkan kemajuan produksi 

gliserol terus bertambah setiap tahunnya. Tujuan dari memproduksi turunan gliserol 

adalah memproduksi turunan gliserol yang dapat memiliki nilai ekonomis yang tinggi. 

Salah satu turunan gliserol yang dapat dikembangkan dan bernilai ekonomis tinggi 

adalah gliserol monostearat sebagai zat aditif pada makanan [2] 

Gliserol Monostearat atau GMS ini sering kita temukan pada industri farmasi dan 

makanan. Perkembangan tekologi industri pangan dan farmasi semakin pesat dari 

tahun ke tahun, ini membuat supply kebutuhan bahan baku terus meningkat. Indonesia 

salah satu negara yang mengimport kebutuhan bahan baku pangan seperti Gliserol 

Monostearat dari luar negeri padahal perkembanagan biodiesel di Indonesisa terus 

meningkat pesat. Bahan pembuat gliserol monostearat dihasilkan dari proses 

esterifikasi Gliserol dan asam Stearat. Gliserol didapatkan di industri biodiesel yang 
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menghasilkan dua produk metil ester (Biodiesel) dan Gliserol, Karena adanya 

perbedaan densitas (Gliserol 10 lbs/gal dan metil ester 7.35 lbs/gal) maka keduanya 

dapat dipisahkan secara gravitasi. Gliserol terbentuk pada lapisan bawah sementara 

metil ester pada lapisan atas. Gliserol yang dihasilkan mengandung katalis yang tidak 

terpakai dan sabun. Pemurnian gliserol dapat dilakukan dengan penambahan asam ke 

dalam tempat penyimpanan gliserol kotor sehingga terbentuk garam. 

Kebutuhan Gliserol monostearat yang cukup tinggi di Indonesia yang 

menyebabkan Indonesia  mengharuskan import Gliserol Monostearat dari luar negeri. 

Dengan Adanya industri yang memproduksi gliserol monostearat di Indonesia 

diharapkan dapat memenuhi kebutuhan gliserol monostearat untuk kebutuhan pangan 

dalam negeri, serta membuka peluang Indonesia menjadi ekspor gliserol monostearat 

ke negara tetangga.  

Gliserol Monostearat Merupakan  salah satu surfaktan yang banyak digunakan 

sebagai agen pengemulsi pada industri makanan terutama pada industri kue (Bakery). 

Produksi gliserol monostearat pada umumnya dapat dilakukan melalui dua macam, 

yaitu dengan proses esterifikasi dan transesterifikasi. Dalam pemilihan proses perlu 

dipertimbangkan beberapa aspek seperti aspek teknis, aspek operasi, aspek lingkungan. 

Pemilihan proses pembuatan gliserol monostearat akan berpengaruh pada produk 

bernilai tinggi dan biaya produksi yang rendah .  

1.2 Kapasitas Pabrik 

Perancangan pra-perancangan pabrik Gliserol Monostearat didasarkan pada 

data statistik kebutuhan GMS dari tahun 2014 hingga 2020. Produksi Produk GSM di 

Indonesia masih sangat terbatas, pabrik produk GSM mayoritas di produksi di negara 

China, sehingga untuk perancangan pabrik GSM di Indonesia sangat memiliki potensi 

yang cukup besar. Perkiraan kebutuhan GMS di Indonesia pada tahun 2025 dapat 

dihitung dengan menggunakan Metode Interpolasi garis lurus pada grafik linier tabel 

1.1 kosumsi GSM dari tahun 2014 sampai dengan tahun 2020. 
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Tabel 1.1  Pertumbuhan Import/ Kosumsi GMS dari tahun 2016 ke tahun 2020 

Tahun  Import (Ton)  % Pertumbuhan  

2014 3980   

2015 4320 8.542713568 

2016 4659 7.847222222 

2017 4775 2.489804679 

2018 4952 3.706806283 

2019 5966 20.47657512 

2020 5769 -3.302044921 

Rata-Rata Pertumbuhan  6.626846159 
Sumber: (Badan Pusat Statistik,2020) 

Dari data diatas pertumbuhan persen rata-rata import produk GSM mencapai 

6,62 % dari tahun ke tahun untuk memenuhi kebutuhan produk gliserol monostearat di 

Indonesia. Sementara pabrik Gliserol Monostearat belum ada berdiri di Indonesia, 

padahal bahan baku pembuatan produk gliserol monostearat sangat mudah didapat di 

Indonesia dengan meningkatnya pertumbuhan pabrik kelapa sawit khususnya di area 

daerah pulau sumatra.  

Tabel 1.2. Data Pabrik GMS yang telah berdiri di China 

Nama Pabrik 
Kapasitas Produksi 

(ton/tahun) 

Guangzhou Cardlo Biochemical Technological Co., Ltd 30.000 

Hangzhou Oleochemicals Co Ltd 1.000 

Jiangsu Haianpetrocemical Plnt 50.000 

Jialishi Additives (HAIAN) Co., Ltd 50.000 

Hangzhou Win East Import & Export Co., Ltd 5.000 

Sumber: (directorat jendral industri agro dan kimia 2020) 
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Gambar 1.1. Grafik Data Komsumsi Gliserol Monostearat 

Dari grafik Kosumsi Gliserol Monostearat tersebut didapat persamaan y= 

319.71x - 639946. Dari persamaan tersebut dapat diperkirakan kebutuhan GMS di 

tahun 2028 sebesar 8425.88 Ton/tahun. 

Berdasarkan data Grafik linier diatas, maka direncanakan pendirian pabrik 

Gliserol Monostearat pada tahun 2028 dengan pertimbangan kebutuhan impor yang 

semakin meningkat dari tahun ke tahun, dan kebutuhan Gliserol Monostearat  

ditetapkan  kapasitas produksinya yaitu sebesar 10.000 ton/tahun agar meningkatkan 

nilai bisnis dalam penjualannya. 

1.3 Lokasi Pabrik 

Pemilihan Perancangan lokasi pabrik  merupakan hal yang penting dalam 

perancangan pabrik. Dengan lokasi pabrik yang tepat, perusahaan dapat memiliki 

keuntungan yang  berhubungan dengan nilai ekonomis dari pabrik yang didirikan. 

Dalam penetuan lokasi pabrik, ada beberapa yang harus dipertimbangkan dalam 

hal pemilihanya, misalnya kemudahan dalam pengoperasian pabrik dan perencanaan 

di masa depan, ketersedian bahan baku, penyedian bahan bakar dan energi, letak pabrik 

y = 319.71x - 639946
R² = 0.909
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dengan sumber bahan baku, letak pabrik dengan pasar penunjang, transportasi, tenaga 

kerja, kondisi sosial dan perizinan pendirian pabrik tersebut. Dalam hal ini 

dibandingkan menjadi tiga lokasi pabrik yang dibangun di daerah Medan, Dumai dan 

Lampung . Dari ketiga daerah tersebut dapat menggunakan perhitungan metode ilmiah 

factor rating.  

Beberapa metode ilmiah yang biasanya dipergunakan untuk perencanaan pabrik 

dan penentuan lokasi salah satunya adalah menggunakan Metode Factor Rating. 

Penentuan lokasi usaha dengan metode ini dilakukan dengan beberapa langkah sebagai 

berikut:  

a. Pertama, menentukan dan mengurutkan faktor-faktor yang diperkirakan 

mempengaruh aktivitas perusahaan nantinya.  

b. Kedua, setelah faktor-faktor tersebut diberikan bobot sesuai dengan tingkat 

kepentingannya. Semakin penting pengaruh faktor tersebut pada operasional 

perusahaan, semakin besar bobot yang harus diberikan. Perlu diingat bahwa total 

bobot dari keseluruhan faktor haruslah 100%.  

c. Ketiga, tentukan beberapa lokasi alternatif usaha, selanjutnya bandingkan 

beberapa alternatif lokasi tersebut dengan mengacu pada faktor yang telah 

ditentukan sebelumnya  

d. Keempat, menganalisis kemungkinan dampak setiap faktor pada masing-masing 

lokasi alternatif. Lokasi yang lebih baik kondisinya untuk setiap faktor akan 

diberikan nilai yang lebih tinggi. Sebagai contoh dalam tabel di bawah, untuk 

faktor pasar, ternyata lokasi 1 lebih baik dari lokasi 2, sehingga nilainya diberi 

lebih tinggi.  

e. Kelima, Setelah semua faktor dibandingkan dan semua lokasi memiliki nilai, 

kalikan masing-masing nilai dalam setiap lokasi dengan bobotnya, dan 

selanjutnya dijumlah ke bawah. Lokasi yang memiliki nilai total tertinggi akan 

dipilih menjadi lokasi usaha perusahaan. 

 

 



 

 

UNIVERSITAS BUNG HATTA pg. 6 

 

 

 

Tabel 1.3  Perhitungan Metode Factor Rating 

Faktor 
Bobot Dumai Medan  Lampung   

  Nilai B X N Nilai  B X N Nilai B X N 

Ketersedian bahan baku 20 100 20 100 20 80 16 

Daerah Pemasaran Produk 20 90 18 100 20 90 18 

Penyedian bahan bakar dan 

energy 15 100 15 100 15 90 13.5 

Fasilitas Pengakutan  20 100 20 90 18 100 20 

Ketersedian tenaga kerja  5 100 5 100 5 100 5 

Peluasan area pabrik 5 100 5 100 5 100 5 

Perijinan 10 100 10 90 9 90 9 

Prasarana dan Fasilitas Sosial 5 90 4.5 90 4.5 90 4.5 

Jumlah  100   97.5   96.5   91 

 

Dari perhitungan metode factor rating diatas dapat  disimpulkan bahwa nilai 

tertinggi pada angka lokasi dumai, Adapaun faktor faktor premier yang berpengaruh 

secara langsung dalam pemilihan lokasi pabrik adalah : 

1. Ketersedian Bahan Baku 

Bahan baku Gliserol di dapat dari produk samping proses produksi biodiesel, 

biasanya 20% dari feed masuk untuk biodiesel menjadi gliserol. 

Gambar 1.2 Perusahaan Biodiesel Di Indonesia 
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Data: https://agrikan.id/32-perusahaan-produsen-biodiesel-berbasis-sawit-di-indonesia/ 

Dari data angka perusahaan produsen biodiesel berbasis sawit yang ada di 

Indonesia daerah Riau paling terbanyak, ini menandakan untuk bahan baku gliserol 

yang didapat dari produk samping bieodiesel berupa gliserol banyak tersedia di lokasi 

Dumai- Riau. Berikut data perusahaan  Biodiesel yang ada di daearah Medan, Riau, 

dan Lampung (https://agrikan.id/32-perusahaan-produsen-biodiesel-berbasis-sawit-

di-indonesia/). 

a. PT Sintong Abadi di Sumatra Utara dengan kapasitas 35.000 KL 

b. PT Musim Mas di Sumatra utara dengan kapasitas 459.770 Kl 

c. PT Permata Hijau Palm Oleo Di Sumatra Utara dengan Kapasitas 417.214 KL  

d. PT Sari Dumai Oleo di Riau Dengan Kapasitas 413.793 Kl 

e. PT Intibenua Perkasatama di Riau dengan kapasitas 442.529 Kl 

f. PT Ciliandra Perkasa di Riau dengan kapasitas 287.356 Kl 

g. PT Pelita Agung Agrindustri di Riau dengan kapasitas 229.885 Kl 

h. PT Sari Dumai Sejati di Riau dengan kapasitas 689.655 Kl 

i. PT Wilmar Bionergi indonesia di Riau dengan Kapasitas 1.603.448 Kl 

j. PT Bayas Biofuel di Riau dengan kapasitas 862.069 Kl 

k. PT LDC Indonesia di lampung dengan kapasitas 482.759 Kl 

l. PT Tunas Baru Lampung di Lampung dengan kapasitas 402.299 

2. Daerah Pemasaran Produk 

Pemilihan Lokasi untuk pemasaran produk dipilih di lokasi Dumai dikarenakan 

posisi Dumai-Riau untuk akses transportasi dapat menggunakan jalan darat ataupun 

jalur laut. Posisi Dumai tidak terlalu jauh dari pulau pulau yang ada di Indonesia dan 

juga akses jalur export ke malaysia lebih mudah untuk dilakukan di dumai-Riau.  

 

 

 

https://agrikan.id/32-perusahaan-produsen-biodiesel-berbasis-sawit-di-indonesia/
https://agrikan.id/32-perusahaan-produsen-biodiesel-berbasis-sawit-di-indonesia/
https://agrikan.id/32-perusahaan-produsen-biodiesel-berbasis-sawit-di-indonesia/
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3. Penyedian Bahan Bakar Dan Energi 

Daerah perancangan pabrik mempertimbangkan utilitias yang mudah dan 

efisien, sehingga supply bahan bakar dan energi tidak sulit didapat. Lokasi perancangan 

pabrik tidak jauhnya dari sumber listrik PLN Sehingga untuk supply listrik keperluan 

proses dan perkantoran dapat disediakan oleh PLN atau bisa menggunakan pembangkit 

listrik sendiri. Di dumai lokasi Kawasan Industri Dumai (KID) tidak terlalu jauh dari 

jalan lintas kabupaten Bengkalis dan di pinggir laut. Dan  juga dikawasan KID pabrik 

dapat bekerja dengan  ketersedian energ dari pabrik-pabrik lainya sekitaran KID.  

4. Fasilitas Pengakutan  

Mempertimbangkan fasilitas pengakutan bahan baku ataupun produk jadi 

dengan transportasi darat atau laut sehingga pengiriman barang keluar atau ke dalam 

pabrik tidak mengalami kesulitan. Terpilihnya lokasi Dumai sebagai perancangan 

pabrik Gliserol Monostearat mempertimbangkan Pengakutan bahan baku, produk, 

energi dan alat alat yang diperlukan dalam proses produksi. Lokasi perancangan pabrik 

di Dumai, ada 2 akses dalam fasilitas pengangkutan baik angkutan darat dan juga 

angkutan laut.  

5. Ketersedian Tenaga Kerja  

Untuk tenaga kerja berkualitas dapat diperoleh dari universitas sekitar, 

sedangkan untuk tenaga ahli lapangan ke bawah dapat membuka lapangan kerja bagi 

masarakat sekitar, sehingga dapat mengurangi pengangguran di sekitaran pabrik. Kota 

Riau dikelilingi oleh banyak daerah seperti Sumatra Utara, Sumatra Barat Dan jambi. 

Tidak jauhnya lokasi Perancangan  dari daerah sekitar dapat mendorong tenaga 

profesional dari universitas dari bermacam-macam daerah untuk menjadi tenaga kerja 

pabrik Gliserol Monostearat di Dumai-Riau .  

Adapun Faktor Sekunder Penentuan lokasi pabrik yang sangat berpengaruh dalam 

kelancaran proses produksi dari pabrik itu sendiri adalah : 
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1. Peluasan Area Pabrik 

Perluasan pabrik dan penambahan bangunan di masa mendatang harus sudah 

masuk dalam pertimbangan awal. Pertimbangan peluasan dipersiapkan jika pabrik 

dimungkinkan menambah peralatan untuk menambah kapasitas produksinya. 

Pemilihan lokasi pabrik harus jauh dari lokasi penduduk, sehingga mempermudah 

adanya perluasan area pabrik dengan tidak menganggu pemukiman dan akitiftas di 

sekitar pabrik yang  didirikan.  

2. Perizinan 

Lokasi pabrik didirikan dengan daerah khusus kawan industri, sehingga dapat 

mempermudah dalam perizinan pendirian pabrik. Pengaturan tata letak pabrik 

merupakan hal yang sangat penting dalam proses pendirian pabrik, sehingga letaknya 

dapat membuat kegiatan proses produksi lebih lancar dan dapat meningkatkan 

efektifitas produksi.  

3. Prasarana Dan Fasilitas Sosial 

Prasarana seperti jalan dan transportasi lainya harus tersedia untuk memudahkan 

aktifitas mobilisasi karyawan dan pekerja yang keluar masuk daerah pabrik. Demikian 

juga fasilitas sosial seperti sarana ibadah, pendidikan, kesehatan, hiburan dan 

perumahan sehingga dapat meningkatkan kesejahteraan dan taraf hidup karyawan.  

Berdasarakan pertimbangan diatas, pabrik Gliserol Monostearat dengan 

kpasaitas 10.000 ton/ tahun direncanakan dibangun di Kawasan Indistri Dumai (KID), 

Riau. Lokasi Pabrik dapat dilihat di gambar dibawah ini : 
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Gambar 1.3 .kawasan Industi Dumai 
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Gambar 1.4 .Lokasi Pabrik Gliserol Monostearat 

Lokasi Pabrik Gliserol 

Monostearat  


