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MODEL PREDIKSI MUTU PEREBUSAN TANDAN BUAH SEGAR SAWIT
PADA BERBAGAI UKURAN BERAT, TINGKAT KEMATANGAN BUAH

DAN MASA REBUSNYA UNTUK STERILIZER HORIZONTAL

Pandu Imam(1), Santosa(2) , Isril Berd (2), Anwar Kasim(2)

(1)DosenUniversitasBengkulu,
(2)Dosen Universitas Andalas.
Email : pisadib@unib.ac.id

Tujuan penelitian ini adalah : (1) Mengetahui sifat fisik hasil rebusan TBS sawit; (2) Mengetahui sifat kimia
hasil perebusan TBS sawit; (3) Menemukan model prediksi respon hasil perebusan TBS sawit dan (4)
Menentukan masa rebus yang paling tepat bagi kondisi bahan baku (TBS) yang akan direbus. Penelitian ini
dilakukan di PT.Bio Nusantara Teknologi Bengkulu, dengan menggunakan sterilizer tipe horizontal. Metode
penelitian yang digunakan adalah eksperimen yang langsung dilakukan di pabrik. Analisis regresi linear
berganda digunakan untuk menganalisis data yang diperoleh, guna menginvestigasi dan menyusun model
pengaruh variabel bebas terhadap variabel respon yang merupakan indikator keberhasilan operasi perebusan
yang dilakukan. Hasil penelitian menunjukkan bahwa perlakuan variasi ukuran berat tandan, tingkat
kematangan buah dan masa rebus TBS sawit berpengaruh terhadap respon hasil perebusan yang diamati.
Model prediksi atas respon perebusan yang diketemukan adalah : Y1(evaporasi,%) = 5,18 - 0,042 X1- 0,012
X2+0,082 X3 ; Y2 (Buah hilang, g) = 1629,96+8,14 X1 - 3,22 X2 - 10,22 X3 ; Y3 (Kapasitas kerja pemisahan
mesokarp, g/men) = -0,748 – 0,297 X1 + 0,111 X2 + 0,336 X3 ; Y4 (persentase berat mesokarp,%) = 60,12 –
0,044 X1 + 0,018 X2 – 0,103 X3 ; Y5 (Jumlah kernel pecah, %) = -1,515 – 0,06 X1+ 0,035 X2 + 0,115 X3 ; Y6

(ALB, %) = -0,655 + 0,011 X1 + 0,029 X2 + 0,032 X3 dan Y7 (DOBI,%) = 5,205 – 0,001 X1 + 0,01 X2 -
0,024 X3. Masa rebus yang tepat untuk merebus TBS kecil mengkal = 95 menit dengan skor nilai 7; TBS
kecil matang = 95 menit dengan skor nilai 6; TBS kecil lewat matang = 90 menit dengan skor nilai 6. Lama
waktu rebus yang tepat untuk TBS besar mengkal = 100 menit dengan skor nilai 6; TBS besar matang = 80
menit dengan skor nilai 5 dan untuk TBS besar lewat matang = 95 menit dengan skor nilai 6.

Kata kunci : perebusan sawit, model respon , skor mutu hasil rebusan

1. PENDAHULUAN
Agroindustri perkebunan kelapa sawit

merupakan industri strategis yang sepenuhnya lokal
dan perlu ditingkatkan nilai tambahnya. Devisa
yang dihasilkan dari industri sawit dan turunannya
pada 2014 kira-kira sekitar US$ 21,7 miliar,
meskipun sempat turun pada 2015 menjadi US$
18,6 milliar, namun agroindustri perkebunan kelapa
sawit terbukti mampu menyerap tenaga kerja
langsung hingga mencapai enam juta orang
(Sawitindo, 2016).

Usaha agroindustri perkebunan kelapa sawit
tujuannya adalah untuk mendapatkan keuntungan
dari penjualan minyak kelapa sawit (MKS) atau
Crude palm Oil (CPO) dan inti sawit (kernel) yang
merupakan hasil proses operasi bagian pabrik
setelah menerima dan mengolah tandan buah
segar (TBS) sawit produksi bagian kebun. Untuk
menjamin tercapainya tujuan tersebut, ada enam
hal yang harus dipenuhi, yakni : (1) Jaminan
kontinyuitas produksi TBS sawit, (2) Luas areal
tanam yang memadai, (3) Siklus tanaman yang
efektif (peremajaan tanam), (4) Pabrik pengolah
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TBS sawit yang handal, (5) Penyimpanan CPO
sementara yang handal dan (6) Pasar CPO dan
kernel yang pasti.

Tahap pengolahan TBS sawit yang pertama di
PMKS adalah perebusan atau sterilisasi yang
dilakukan dalam bejana bertekanan (sterilizer)
dengan menggunakan uap jenuh (saturated steam).
Penggunaan uap jenuh memungkinkan terjadinya
proses penguapan terhadap air yang ada di dalam
buah sawit, yang memang harus dikeluarkan
(sebagian) agar memudahkan proses pengambilan
minyak sawit yang ada padanya (Naibaho, 1998).
Aktifitas perebusan di PMKS, memberi andil
sekitar 60 % dari keberhasilan pengolahan TBS
sawit (Sawitindo,2012). Oleh karena pentingnya
tahap ini, maka aktifitas perebusan sering dijadikan
tolok ukur penyebab kerugian yang dialami
perusahaan, jika didapati nilai rendemen minyak
kelapa sawit (oil effisiency of rendement/ OER) dan
kernel yang dihasilkannya tidak maksimal dan
mutunya rendah.
Tujuan Penelitian
1. Mengetahui dan mempelajari pengaruh ukuran

berat TBS, tingkat kematangan buah dan masa
rebus, terhadap kuantitas hasil perebusan.

2. Mengetahui dan mempelajari pengaruh ukuran
berat TBS, tingkat kematangan buah dan masa
rebusa, terhadap kualitas hasil perebusan.

3. Menemukan model prediksi respon hasil
perebusan yang tepat pada Sterilizer tipe
horizontal untuk perebusan TBS sawit yang
telah dipilah berdasarkan ukuran berat, tingkat
kematangan buah dan masa rebusnya.

4. Menentukan ketepatan masa rebus TBS sawit
yang paling baik, bagi kondisi bahan baku TBS
sawit yang dipilah berdasarkan ukuran berat
TBS dan tingkat kematangan buahnya.

2. BAHAN DAN METODE PENELITIAN
Penelitian ini menggunakan metode

percobaan, yang langsung dilakukan di pabrik,
dengan menggunakan bahan percobaan berupa
tandan buah segar (TBS) sawit varietas Tenera
yang dipilah atas dasar : (1) ukuran berat TBS (X1)
terdiri dari 7 kg (rata-rata kecil) dan 20 kg (rata-rata

besar), (2) tingkat kematangan buah (X2) terdiri
dari mengkal (22,5 % luar membrondol), matang
(37,5 % luar membrondol), lewat matang (75% luar
membrondol) dan lama waktu perebusan (X3)
terdiri dari ; 80, 90, 100, 110 dan 120 menit.
Masing - masing percobaan diulang sebanyak 4
(empat) kali, sehingga ada 20 kali percobaan
perebusan. Setiap kali merebus, bahan baku TBS
sawit yang diperlukan adalah 600 kg, sehingga total
TBS sawit yang diperlukan 1.200 kg atau 1,2 ton.

Peralatan yang Digunakan
1). Peralatan untuk Pengukuran dan
Pengamatan di Pabrik

Peralatan yang diperlukan untuk
pengamatan di pabrik meliputi : (1)Timbangan
duduk digital kapasitas 100 kg dan 1 ton, (2)
Timbangan duduk kapasitas 2 kg, (3) Penetrometer,
(4) Mobil Loader, (5) Ganco, (6) Parang,
(7)Karung goni, (8) Plat nomor /kode unit
percobaan, (9) Ember, (10) Angkong, (11) Plastik
ukuran 2 (dua) kg, (12) Alat tulis, (13)Tali rafia,
(14) Gunting, (15) Satu unit Sterilizer tipe
horizontal, (16) Satu unit Panel Automatis System,
untuk memprogam operasi sterilizer, (17) Satu unit
lori, (18) Satu unit mesin Capstand, (19) Hoisting
crane, dan (20) Satu unit mesin Thresher.

2). Peralatan dan Bahan Untuk Pengukuran dan
Pengamatan di Laboratorium

(1) Spectrophotometer UV, (2) Timbangan
analitik, (3) Hot Plate, (4) Labu ukur 25 ml, (5)
Pipet ukur 2 ml, (6) Pisau kecil, (7) Martil, (8)
Serbet, (9) Alkohol 96 %, (10) Isooctane (2,2,4
trimethyl pentane), (11) n Hexan,(12)Tissue, (13)
Kantong Plastik dan (14) Alat tulis.

Tahapan Pelaksanaan Penelitian
1). Tahap Persiapan Bahan Percobaan

Pengumpulan bahan baku yang digunakan
berupa TBS sawit varietas Tenera dengan ukuran
kecil (rata - rata 7 kg) dan besar (rata - rata 20 kg),
dengan tingkat kematangan buah ; Mengkal,
Matang dan Lewat Matang, di ambil dari unit
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sortasi PT. Bio Nusantara Teknologi Bengkulu,
pada hari itu (saat percobaan dilaksanakan).

2).Tahap Penimbangan Sampel hingga
Pemasukannya ke Sterilizer

Penimbangan terhadap semua sampel
percobaan perlakuan kombinasi faktor-faktor
perebusan TBS sawit, dilakukan di unit Sortasi PT.
Bio Nusantara Teknologi Bengkulu.

3. Tahap Perebusan Sampel Percobaan
Sampel TBS sawit yang ditempatkan dalam

lori khusus pengamatan, direbus di dalam sterilizer
selama waktu percobaan yang ditetapkan, misalnya
80 menit, dengan suhu perebusan antara 120 -140
ºC dan tekanan antara 2 – 3 kg/cm2 (diatur oleh
operator secara automatis). Demikian juga yang
dilakukan untuk masa rebus : 90, 100, 110 dan 120
menit, dan masing-masing masa rebus dilakukan
pengulangan sebanyak 4 (empat) kali, sehingga
dilangsungkan 20 kali percobaan perebusan.

4. Tahap Setelah Perebusan dan Pengukuran
Respon Kuantitas Perebusan di Pabrik

Setelah selesai direbus, sampel percobaan
yang ada di lori dikeluarkan dengan cara menarik
dengan Capstan, kemudian dengan Hoisting Crane
dipindahkan ke Mobil Loader untuk dipindahkan
ketempat pengamatan tandan buah rebus (TBR).
Aspek kuantitas hasil perebusan yang di ukur di
pabrik adalah sebagai berikut :
a.Pengukuran terhadap Respon Evaporasi
Penentuan besarnya evaporasi adalah dengan cara
Evaporasi = {G1 – ( G2 - Gk )} / G1 x 100 % ........... (1)

Keterangan : G1 = Berat TBS, G2 = Berat TBR ,
Gk = Berat Karung
b.Pengukuran terhadap Respon Jumlah Buah
Hilang di Janjang Kosong

Penentuan banyaknya buah yang hilang
dilakukan dengan cara mengambili buah yang
masih menempel pada janjangan sawit setelah
direbus di Sterilizer dan dirontok pada stasiun
Thresher, yang dinyatakan dalam gram maupun
persen

Jumlah buah hilang = (G hilang/G TBS) x 100 % ...... (2)
Pengambilan brondolan /buah rebus sebanyak

lebih kurang 4 (empat) kg dari masing – masing
unit percobaan untuk dibawa ke Laboratorium guna
diamati dan diukur: berat mesokarpnya, kapasitas
kerja pemisahan mesokarp dan jumlah kernel pecah,
nilai ALB dan DOBI dari minyak hasil
perebusannya.

Tahap Pengukuran terhadap Respon Parameter
Kuantitas dan Kualitas Perebusan di
Laboratorium
1) Respon Kecepatan Kupas Mesokarp (g/menit)

Kapasitas kerja pemisahan mesokarp adalah
banyaknya mesokarp yang dipisahkan dari bijinya
dibagi lama waktu pemisahan.
Kap kerja pemisahan mesokarp = Jum sampel yang dipisah

Lama pemisahan
(3)

2) Respon Persentase Berat Mesokarp /Potensi
Kandungan Minyak (%)

Persentase berat mesokarp adalah berat daging
buah setelah TBS sawit mengalami perebusan atas
sampel yang diamati.
Berat mesokarp hasil pengupasan buah rebus
sampel, ditimbang untuk ditetapkan beratnya.
Potensi kandungan minyak mentah sawit adalah
jumlah kandungan minyak yang ada pada mesokarp
hasil percobaan yang ditentukan dengan rumus
pendekatan proporsional (Naibaho, 1998).
Persamaan yang dapat digunakan adalah :
Kadungan minyak mentah = (Gm/GTBS) x 66 %... (4)

3) Respon Persentase Jumlah Kernel Pecah (%)
Persentase jumlah kernel pecah ditentukan

dengan cara memecahkan biji sawit hasil perlakuan
perebusan dengan martil (oleh laboran), yang
nilainya merupakan perbandingan jumlah kernel
pecah dengan jumlah biji yang dipecahkan.
Jumlah kernel pecah= Jum.kernel pecah

Jum. sampel yang dipecah
…………….. (5)

Kelompok Respon Parameter Kualitas
Perebusan

Pada penelitian ini, kualitas hasil perebusan
yang diamati hanya kadar asam lemak bebas
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(ALB) dan daya kemudahan pemucatan (DOBI)
dari minyak mentah hasil pemerasan mesokarp dari
semua sampel/ unit percobaan hasil perebusan
yang dilaksanakan.

1) Respon Kadar Asam Lemak Bebas / ALB (%)
Kadar ALB minyak dari mesokarp (daging

buah) setelah dipisahkan dengan bijinya kemudian
diperas secara manual oleh laboran.
Cara penentuan besarnya kadar ALB minyak sawit
hasil perebusan adalah sebagai berikut :

ALB (%) = ( V x N x 25,6 ) / W ................................ (6)

2) Respon Deterioration Of Bleachability Index /
DOBI (%)

Kadar DOBI adalah indikator kemudahan
minyak sawit yang dihasilkan untuk dipucatkan,
yang merupakan salah satu indikator penting
kualitas minyak sawit. Prosedur penentuannya
sebagai berikut :
Rumus Perhitungan DOBI :

Kadar DOBI % = Abs. 446
Abs. 269

× 100% ........................... (7)

D. Analisis Regresi Berganda dan Pengujian
Hipotesis

Tujuan analisis regresi adalah untuk
mendapatkan nilai prediksi yang baik yaitu nilai
prediksi yang bisa sedekat mungkin dengan nilai
aktualnya (amatannya). Analisis regresi linear
berganda digunakan untuk memprediksi nilai
masing-masing respon hasil perebusan (Y1 s/d Y7)
yang diamati. Selanjutnya dengan
mengintegrasikan semua nilai respon yang didapat,
dengan melakukan penskoran atas semua nilai Y
yang didapat maka akan diketahui pada masa rebus
berapa menit TBS yang direbus masak dengan
mutu paling baik.

Model Persamaan Regresi Linear Berganda
Secara umum model persamaan regresi linier

berganda untuk populasi adalah sebagai

berikut :
Y = β0 + β1X1 + β2X2 + ..........+ βnXn + ε....... (8)

E. Simulasi Penggunaan Model
Model prediksi atau persamaan respon

hasil perebusan yang telah didapat, kemudian
“dijalankan” untuk mengestimasi besarnya nilai
respon yang paling tepat lama waktu perebusannya,
bagi kondisi bahan baku (TBS) sawit yang akan
direbus, berdasarkan norma yang ditetapkan
perusahaan ataupun lembaga lain seperti SNI.

F. Integrasi Unsur-unsur Mutu (Scoring) Hasil
Perebusan

Selanjutnya disusun Tabel
integrasi/penskoran untuk penilaian akhir, yang
merupakan penjumlahan dari hasil penskoran atas
semua nilai variabel respon (Soesarsono dan
Fardiaz, 1989). Jumlah nilai paling tinggi yang
didapat dari penskoran tersebut, merupakan masa
rebus yang paling tepat bagi bahan baku (TBS)
sawit yang akan direbus. Dengan demikian tingkat
kepastian penetapan masa rebus yang paling baik
bagi kondisi bahan baku tertentu (TBS kecil
mengkal, TBS besar lewat matang dan sebaginya),
dapat lebih terjamin, bukan hanya berdasarkan
perkiraan sebagaimana yang kini (umumnya)
berlangsung di perusahaan pengolahan kelapa sawit.

3. HASIL DAN PEMBAHASAN
Berdasarkan hasil pengamatan dan

pengukuran yang dilakukan terhadap variabel
respon (indikator keberhasilan) operasi perebusan
tandan buah segar (TBS) sawit pada Sterilizer tipe
horizontal, maka dapat diungkapkan dan dibahas
hal – hal sebagai berikut :
A. Hasil Analisis Data Parameter Kuantitas

Hasil Perebusan
1.Respon Evaporasi TBS

Model (persamaan) regresi linear berganda
yang telah diestimasi untuk respon Evaporasi TBS
adalah sebagai berikut :
Y = 5,183 - 0,042X1 - 0,012 X2 + 0,082 X3 .................. (9)
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Tabel 1. Simulasi penggunaan model prediksi untuk respon evaporasi
Perlakuan X1 X2 X3 Y (%)

KM
KT

7
7

22,5
37,5

80
80

11,18
10,99

KL
KM
KT
KL
KM
KT
KL
KM
KT
KL

7
7
7
7
7
7
7
7
7
7

75,0
22,5
37,5
75,0
22,5
37,5
75,0
22,5
37,5
75,0

80
90
90
90
100
100
100
110
110
110

10,55
11,99
11,82
11,37
12,82
12,64
12,18
13,64
13,46
13,00

KM
KT

7
7

22,5
37,5

120
120

14,46
14,27

KL 7 75,0 120 13,82
BM
BT

20
20

22,5
37,5

80
80

10,63
10,45

BL
BM
BT
BL
BM
BT

20
20
20
20
20
20

75,0
22,5
37,5
75,0
22,5
37,5

80
90
90
90
100
100

10,00
11,45
11,27
10,82
12,27
12,09

Tabel 1. Simulasi penggunaan model prediksi
untuk respon evaporasi (Lanjutan)

Perlakuan X1 X2 X3 Y (%)
BL 20 75,0 100 11,64
BM 20 22,5 110 13,09
BT 20 37,5 110 12,91
BL 20 75,0 110 12,46
BM 20 22,5 120 13,91
BT 20 37,5 120 13,73
BL 20 75,0 120 13,28

Keterangan : K= Kecil, B = Besar, M = Mengkal, T = Matang, L = Lewat Matang

2. Respon Persentase Jumlah Buah Hilang
(Fruit Loss in Empty Bunches)
a. Model Prediksi untuk Respon Jumlah Buah
Hilang

Model (persamaan) regresi linear berganda
yang telah diestimasi untuk respon Jumlah Buah
Hilang adalah sebagai berikut :
Y = 1629,962 + 8,140 X1 - 3,223 X2 - 10,223 X3 ....... (10)

b. Simulasi Penggunaan Model Prediksi untuk
Respon Jumlah Buah Hilang
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Tabel 2. Simulasi penggunaan model prediksi untuk respon jumlah buah hilang

Perlakuan X1 X2 X3 Y (g) (%)

KM
KT

7
7

22,5
37,5

80
80

796,58
748,24

0,79
0,75

KL
KM
KT
KL
KM
KT
KM
KT
KL
KM
KT

7
7
7
7
7
7
7
7
7
7

75,0
22,5
37,5
75,0
22,5
37,5
75,0
22,5
37,5
75,0

80
90
90
90
100
100
100
110
110
110

627,38
694,35
646,00
525,15
592,12
543,77
422,91
489,89
442,51
320,68

0,63
0,69
0,64
0,52
0,59
0,54
0,42
0,48
0,44
0,32

KL
KM

7
7

22,5
37,5

120
120

387,66
339,31

0,38
0,33

KT 7 75,0 120 218,45 0,21
KL
KM

20
20

22,5
37,5

80
80

902,40
854,05

0,90
0,85

KT
KL
KM
KT
KL
KM
KT

20
20
20
20
20
20
20

75,0
22,5
37,5
75,0
22,5
37,5
75,0

80
90
90
90
100
100
100

733,19
800,17
751,82
630,96
697,94
649,59

0,73
0,80
0,75
0,63
0,69
0,64
0,52

Tabel 2. Simulasi penggunaan model prediksi untuk
respon jumlah buah hilang (Lanjutan)

Perlakuan X1 X2 X3 Y (g) (%)

KL 20 22,5 110 528,73 0,59
KM 20 37,5 110 595,71 0,54
KT 20 75,0 110 547,36 0,42
KL 20 22,5 120 426,50 0,49
KM 493,48
KT 20 37,5 120 445,13 0,44
KL 20 75 120 324,27 0,32

3.Respon Kecepatan Kupas Mesokarp
a. Model Prediksi untuk Respon Kecepatan
Kupas Mesokarp

Model (persamaan) regresi linear berganda
yang telah diestimasi untuk model respon jumlah
buah hilang adalah sebagai berikut :

Y = -0,748 - 0,297 X1 + 0,111 X2 + 0,336 X3............ (11)

b. Simulasi Penggunaan Model Prediksi untuk
Respon Kecepatan Kupas Mesokarp
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Tabel 3. Simulasi penggunaan model prediksi untuk respon kecepatan kupas mesokarp

Perlakuan X1 X2 X3 Y
(g/menit)

KM
KT

7
7

22,5
37,5

80
80

26,55
28,21

KL
KM
KT
KL
KM
KT
KL
KM
KT
KL

7
7
7
7
7
7
7
7
7
7

75,0
22,5
37,5
75,0
22,5
37,5
75,0
22,5
37,5
75,0

80
90
90
90
100
100
100
110
110
110

32,37
29,91
31,57
35,74
33,27
34,93
39,09
36,63
38,29
42,46

KM
KT

7
7

22,5
37,5

120
120

39,99
41,65

KL 7 75,0 120 45,82
BM
BT

20
20

22,5
37,5

80
80

22,69
24,35

BL
BM
BT
BL
BM
BT
BL
BM
BT

20
20
20
20
20
20
20
20
20

75,0
22,5
37,5
75,0
22,5
37,5
75,0
22,5
37,5

80
90
90
90
100
100
100
110
110

28,52
26,05
27,71
31,87
29,41
31,07
35,24
32,77
34,43

Tabel 3. Simulasi penggunaan model prediksi untuk
respon kecepatan kupas mesokarp (Lanjutan)

Perlakuan X1 X2 X3 Y
(g/menit)

BL 20 75,0 110 38,60
BM 20 22,5 120 36,13
BT 20 37,5 120 37,79
BL 20 75,0 120 41,96

4. Respon Persentase Berat Mesokarp
a. Model Prediksi untuk Respon Persentase
Berat Mesokarp

Model (persamaan) regresi linear berganda
yang telah diestimasi untuk model respon berat
mesokarp adalah sebagai berikut :

Y = 60,12 – 0,044X1 + 0,018X2 – 0,103X3 .............. (12)

b. Simulasi Penggunaan Model Prediksi untuk
Respon Persentase Berat Mesokarp
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Tabel 4. Simulasi penggunaan model prediksi untuk respon berat mesokrap

Perlakuan X1 X2 X3 Y (%)

KM
KT

7
7

22,5
37,5

80
80

51,97
52,25

KL
KM
KT
KL
KM
KT
KL
KM
KT
KL

7
7
7
7
7
7
7
7
7
7

75,0
22,5
37,5
75,0
22,5
37,5
75,0
22,5
37,5
75,0

80
90
90
90
100
100
100
110
110
110

52,92
50,94
51,21
51,89
50,00
50,18
50,86
48,88
49,16
49,83

KM
KT

7
7

22,5
37,5

120
120

47,86
48,13

KL 7 75,0 120 48,80
BM
BT

20
20

22,5
37,5

80
80

51,40
51,67

BL
BM
BT
BL
BM
BT
BL
BM
BT
BL
BM

20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20

75,0
22,5
37,5
75,0
22,5
37,5
75,0
22,5
37,5
75,0
22,5

80
90
90
90
100
100
100
110
110
110
120

52,35
50,37
50,64
51,32
49,34
49,61
50,29
48,31
49,00
49,26
47,28

BT 20 37,5 120 47,55
BL 20 75,0 120 48,23

5. Respon Persentase Kernel Pecah
a. Model Prediksi untuk Respon Jumlah Kernel
Pecah

Model (persamaan) regresi linear berganda
yang telah diestimasi untuk respon jumlah kernel
pecah adalah sebagai berikut :

Y = -1,515 - 0,060X1 + 0,035X2 + 0,115 X3 .............. (13)

b. Simulasi Penggunaan Model Prediksi untuk
Respon Jumlah Kernel Pecah
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Tabel 5. Simulasi penggunaan model prediksi untuk respon jumlah kernel pecah
Perlakuan X1 X2 X3 Y

(%)
KM
KT

7
7

22,5
37,5

80
80

8,05
8,57

KL
KM
KT
KL
KM
KT
KL
KM
KT
KL

7
7
7
7
7
7
7
7
7
7

75,0
22,5
37,5
75,0
22,5
37,5
75,0
22,5
37,5
75,0

80
90
90
90
100
100
100
110
110
110

9,80
9,20
9,73
11,04
10,35
10,87
12,19
11,50
12,03
13,34

KM
KT

7
7

22,5
37,5

120
120

12,65
13,18

KL 7 75,0 120 14,49
BM
BT

20
20

22,5
37,5

80
80

7,27
7,79

BL
BM
BT
BL
BM
BT
BL
BM
BT
BL
BM

20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20

75,0
22,5
37,5
75,0
22,5
37,5
75,0
22,5
37,5
75,0
22,5

80
90
90
90
100
100
100
110
110
110
120

9,11
8,42
8,91
10,26
9,57
10,09
11,41
10,72
11,25
12,56
11,87

BT 20 37,5 120 12,39
BL 20 75 120 13,71

B. Hasil Analisis Data dan Pembahasan untuk
Parameter Kualitas Perebusan
Keberhasilan operasi perebusan TBS sawit

dengan menggunakan Sterilizer tipe Horizontal dari
aspek mutu kualitas perebusan, pada penelitian ini
ditinjau hanya dari 2 (dua) respon atau variabel
terikat yang diamati dan diukur yaitu:

1. Respon Asam Lemak Bebas (ALB)
a. Model Prediksi untuk Respon Kadar ALB

Model (persamaan.) regresi linear berganda
yang telah diestimasi untuk respon kadar ALB
adalah sebagai berikut :
Y = -0,655 + 0,011X1 + 0,029 X2 + 0,032 X3 ............ (14)

b. Simulasi Penggunaan Model Prediksi untuk
Respon ALB
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Tabel 6. Simulasi penggunaan model prediksi untuk respon kadar ALB
Perlakuan X1 X2 X3 Y (%)

KM
KT

7
7

22,5
37,5

80
80

2,63
3,07

KL
KM
KT
KL
KM
KT
KL
KM
KT
KL

7
7
7
7
7
7
7
7
7
7

75,0
22,5
37,5
75,0
22,5
37,5
75,0
22,5
37,5
75,0

80
90
90
90
100
100
100
110
110
110

4,15
2,95
3,39
4,47
3,27
3,71
4,79
3,59
4,03
5,11

KM
KT

7
7

22,5
37,5

120
120

3,91
4,34

KL 7 75,0 120 5,43
BM
BT

20
20

22,5
37,5

80
80

2,77
3,21

BL
BM
BT
BL
BM
BT
BL
BM
BT
BL
BM

20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20

75,0
22,5
37,5
75,0
22,5
37,5
75,0
22,5
37,5
75,0
22,5

80
90
90
90
100
100
100
110
110
110
120

4,30
3,09
3,53
4,62
3,42
3,85
4,94
3,74
4,17
5,26
4,06

BT 20 37,5 120 4,49
BL 20 75 120 5,58

2.Respon Kadar DOBI
a. Model Prediksi untuk Respon DOBI

Model (persamaan) regresi linear berganda yang
telah diestimasi untuk respon kadar DOBI adalah
sebagai berikut :
Y = 5,208 - 0,001X1 + 0,010 X2 - 0,024 X3 ................ (15)

b. Simulasi Penggunaan Model Respon DOBI
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Tabel 7. Simulasi penggunaan model prediksi untuk respon kadar DOBI

Perlakuan X1 X2 X3 Y
(%)

KM
KT

7
7

22,5
37,5

80
80

3,50
3,66

KL
KM
KT
KL
KM
KT
KL
KM
KT
KL

7
7
7
7
7
7
7
7
7
7

75,0
22,5
37,5
75,0
22,5
37,5
75,0
22,5
37,5
75,0

80
90
90
90
100
100
100
110
110
110

4,03
3,26
3,42
3,79
3,02
3,17
3,55
2,78
2,93
3,31

KM
KT

7
7

22,5
37,5

120
120

2,55
2,69

KL 7 75,0 120 3,07
BM
BT

20
20

22,5
37,5

80
80

3,49
3,64

BL
BM
BT
BL
BM
BT
BL
BM
BT
BL
BM

20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20

75,0
22,5
37,5
75,0
22,5
37,5
75,0
22,5
37,5
75,0
22,5

80
90
90
90
100
100
100
110
110
110
120

4,02
3,25
3,40
3,77
3,01
3,16
3,53
2,90
3,03
3,30
2,53

BT 20 37,5 120 2,68
BL 20 75 120 3,06

C. Rangkuman Model Prediksi Respon
Indikator Mutu Hasil Perebusan

Berdasarkan hasil olah data yang telah
dilakukan untuk mengetahui model prediksi
terhadap respon mutu hasil perebusan dari
percobaan yang telah dilakukan, maka dapat
dirangkum temuan tersebut sebagaimana yang
disajikan pada Tabel 8 dan Tabel 9.

D.Evaluasi Norma dan Nilai Unsur-unsur
Kualitas untuk Penetapan Masa rebus yang
Paling Tepat bagi Kondisi Bahan Baku

Hasil evaluasi norma nilai unsur-unsur mutu
kuantitas dan kualitas hasil perebusan, disajikan
pada Tabel 10.

Berdasarkan Tabel 10, dan kriteria penskoran
yang ditetapkan, maka dapat direkomendasikan
lamanya waktu rebus yang tepat untuk perebusan
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TBS sawit dengan kondisi bahan baku yang
merupakan kombinasi ukuran berat TBS, dan
tingkat kematangan buah menggunakan Sterilizer
tipe horizontal dengan metode 3 (tiga) puncak
(tripple peak) adalah sebagai berikut :
1.Untuk TBS ukuran berat kecil, mengkal (KM)
adalah 100 menit . Mutu kuantitas hasil
perebusan yang akan diperoleh adalah :
Evaporasi 12,82 % ; Buah hilang 0,59 % ;
Kecepatan kupas mesokarp 33,27 g/men;
Persentase berat mesokarp 50,00 % dan Jumlah
kernel pecah 10,35 %. Mutu kualitas yang akan
didapat adalah : Kadar ALB 3,27 % dan Kadar
DOBI 3,02 %, jumlah bobot nilai 7 point
(maksimal).

2.Untuk TBS ukuran berat kecil, matang (KT)
adalah 100 menit. Mutu kuantitas hasil
perebusan yang akan diperoleh adalah :
Evaporasi 12,64 % ; Buah hilang 0,54 %;
Kecepatan kupas mesokarp 34,93 g/men;
Persentase berat mesokarp 50,18 % dan Jumlah
kernel pecah 10,87 %. Mutu kualitas yang akan
didapat adalah : Kadar ALB 3,71
% dan Kadar DOBI 3,17 %, jumlah bobot nilai 6
point (minus 1, maksimal).

3.Untuk TBS ukuran berat kecil, lewat matang
(KL) adalah 90 menit. Mutu kuantitas hasil
perebusan yang akan diperoleh adalah :
Evaporasi 11,37 %; Buah hilang 0,52 %;
Kecepatan kupas mesokarp 35,74 g/men;
Persentase berat mesokarp 51,89 % dan Jumlah
kernel pecah 11,0 %. Mutu kualitas yang akan

didapat adalah : Kadar ALB 4,47 dan Kadar
DOBI 3,79 %, jumlah bobot nilai 6 point (minus
1, maksimal)

4.Untuk TBS ukuran berat besar, mengkal (BM)
adalah 100 menit. Mutu kuantitas hasil perebusan
yang akan diperoleh adalah : Evaporasi 12,27 %;
Buah hilang 0,60 %; Kecepatan kupas mesokarp
29,41 g/men; Persentase berat mesokarp 49,34 %
dan Jumlah kernel pecah 9,57 %. Mutu kualitas
yang akan didapat adalah : Kadar ALB 3,42 dan
Kadar DOBI 3,01 %, jumlah bobot nilai 6 point
(minus 1, maksimal).

5.Untuk TBS ukuran berat besar, matang (BT)
adalah 110 menit. Mutu kuantitas hasil perebusan
yang akan diperoleh adalah : Evaporasi 12,91 % ;
Buah hilang 0,54 % ; Kecepatan kupas mesokarp
34,43 g/men ; Persentase berat mesokarp 49,00 %
dan Jumlah kernel pecah 11,25 %. Mutu kualitas
yang akan didapat adalah: Kadar ALB 4,17 %
dan Kadar DOBI 3,05 %, jumlah bobot nilai 5
point (minus 2, maksimal).

6.Untuk TBS ukuran berat besar, lewat matang
(BL) adalah 100 menit. Mutu kuantitas hasil
perebusan yang akan diperoleh adalah :
Evaporasi 11,64 % ; Buah hilang 0,52 % ;
Kecepatan kupas mesokarp 35,24 g/men ;
Persentase berat mesokarp 50,29 % ; Jumlah
kernel pecah 11,41 % . Mutu kualitas yang akan
didapat adalah : Kadar ALB 4,94 % dan Kadar
DOBI 3,53 % , jumlah bobot nilai 5 point (minus
2, maksimal
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Tabel 8. Rangkuman Model Prediksi Respon Indikator Kuantitas Hasil Perebusan

No Indikator Mutu Perebusan Model Prediksi
1 Evaporasi TBS (%) Y = 5,183 - 0,042X1 - 0,012 X2 + 0,082
2 Jumlah Buah Hilang (g)

Jumlah Buah Hilang (%)
Y = 1629,962 + 8,140 X1 - 3,223 X2 - 10,223 X3

Y = (1629,962 + 8,140 X1 - 3,223X2-
10,223X3)/1000 %

3 Kecepatan Kupas Mesokarp (g/menit) Y = -0,748 - 0,297 X1 + 0,111 X2 + 0,336 X3

4 Berat Mesokrap (%) Y = 60,12 – 0,044X1 + 0,018X2 – 0,103X3

5 Jumlah Kernel Pecah (%) Y = -1,515 - 0,060X1 + 0,035X2 + 0,115 X3

Tabel 9. Rangkuman Model Prediksi Respon Indikator Kualitas Hasil Perebusan
No Indikator Mutu Perebusan Model Prediksi
1 Kadar ALB (%) Y = -0,655 + 0,011X1 + 0,029 X2 + 0,032 X3

2 Kadar DOBI (%) Y = 5,208 - 0,001X1 + 0,010 X2 - 0,024 X3

Keterangan : X1 = Ukuran berat TBS (kg)
X2 = Tingkat kematangan buah (%)

X3 = Masa rebus (menit)

Tabel 10. Evaluasi unsur-unsur mutu perebusan untuk penetapan masa rebus

Perlakuan
Evaporasi

(%)

Buah
Hilang
(%)

Kecepatan
Kupas

(g/menit)

Berat
Mesokarp

(%)

Kernel
Pecah
(%)

Kadar
ALB
(%)

Kadar
DOBI
(%)

Skore
Nilai

KM80 11,18 0,79 26,55 51,97 8,05 2,63 3,50 5
KT80 10,99 0,75 28,21 52,25 8,57 3,07 3,66 5
KL80 10,55 0,63 32,37 52,92 9,80 4,15 4,03 5
KM90 11,99 0,69 29,91 50,94 9,2 2,95 3,26 5
KT90 11,82 0,64 31,57 51,21 9,73 3,39 3,42 5
KL90 11,37 0,52 35,74 51,89 11,00 4,47 3,79 6
KM100 12,82 0,59 33,27 50,00 10,35 3,27 3,02 7
KT100 12,64 0,54 34,93 50,18 10,87 3,71 3,17 6
KL100 12,18 0,42 39,09 50,86 12,19 4,79 3,55 5
KM110 13,64 0,48 36,63 48,88 11,50 3,59 2,78 3
KT110 13,46 0,44 38,29 49,16 12,03 4,03 2,93 4
KL110 13,00 0,32 42,46 49,83 13,34 5,11 3,31 5
KM120 14,46 0,38 39,99 47,86 12,65 3,91 2,55 2
KT120 14,27 0,33 41,65 48,13 13,18 4,34 2,69 2
KL120 13,82 0,21 45,82 48,80 14,49 5,43 3,07 3
BM80 10,63 0,90 22,69 51,40 7,27 2,77 3,49 5
BT80 10,45 0,85 24,35 51,67 7,79 3,21 3,64 5
BL80 10,00 0,73 28,52 52,35 9,11 4,30 4,02 4
BM90 11,45 0,80 26,05 50,37 8,42 3,09 3,25 5
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BT90 11,27 0,75 27,71 50,64 8,91 3,53 3,40 4
BL90 10,82 0,63 31,87 51,32 10,26 4,62 3,77 4
BM100 12,27 0,60 29,41 49,34 9,57 3,42 3,01 6
BT100 12,09 0,64 31,07 49,61 10,09 3,85 3,16 4
BL100 11,64 0,52 35,24 50,29 11,41 4,94 3,53 5
BM110 13,00 0,59 32,77 48,31 10,72 3,74 2,77 5
BT110 12,91 0,54 34,43 49,00 11,25 4,17 3,05 5
BL110 12,46 0,42 38,60 49,26 12,56 5,26 3,30 5
BM120 13,91 0,49 36,13 47,28 11,87 4,06 2,53 2
BT120 13,73 0,44 37,79 47,55 12,39 4,49 2,68 2
BL120 13,28 0,32 41,96 48,23 13,71 5,58 3,06 3

Keterangan : K = Kecil, B = Besar, M = Mengkal , T = Matang, L = Lewat matang

Kriteria evaluasi :
Unsur yang dinilai Norma yang ditetapkan Skor nilai

1.Evaporasi < = 13 % 1
2.Jumlah Buah Hilang < = 0,6 % 1

3.Kecepatan Kupas Mesokarp > = 32 g/menit 1
4.Berat Mesokarp > = 49% 1

5.Jumlah Kernel Pecah < = 11 % 1
6.ALB < = 3,59 % 1
7.DOBI > = 2,7 % 1

Jumlah nilai Maksimal 7, sesuai jumlah unsur yang dibobot
Catatan : Norma yang ditetapkan diambil dari sumber; (1) Norma perusahaan PT BNT, (2) Pahan,(2008), (3)

PORIM dan Dirjenbun (1997)

Tabel 11. Penskoran unsur-unsur mutu perebusan untuk seleksi penetapan masa rebus ganjil

Perlakuan Evaporasi
Buah
Hilang

Kecepatan
Kupas

Berat
Mesokarp

Kernel
Pecah ALB DOBI

Bobot
Nilai

KM85 11,59 0,69 28,92 51,46 8,63 2,79 3,38 5
KT85 11,4 0,69 29,89 51,71 9,15 3,22 3,53 5
KL85 10,96 0,57 34,06 52,41 10,46 4,32 3,91 6
KM95 12,4 0,6 31,59 50,43 9,77 3,11 3,14 7
KT95 12,22 0,59 33,25 50,7 10,3 3,54 3,29 6
KL95 11,77 0,47 37,41 51,37 11,61 4,64 3,67 5
KM105 13,22 0,54 32,7 49,4 10,92 3,43 2,91 6
KT105 13 0,49 36,61 50 11,45 3,86 3,05 5
KL105 12,59 0,37 40,77 50,34 12,76 4,96 3,43 5
KM115 14,05 0,43 38,31 48,37 12,07 3,75 2,66 2
KT115 13,87 0,39 39,97 48,64 12,6 4,18 2,82 3
KL115 13,42 0,26 44,14 49,32 13,91 5,27 3,19 4
KM120 14,46 0,38 39,99 48,44 12,65 3,91 2,97 3
KT120 14,27 0,33 41,65 49,1 13,18 4,34 2,83 4
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KL120 13,82 0,21 45,82 50,75 14,49 5,43 2,49 3
BM85 11,04 0,85 24,36 50,9 7,85 2,93 5,39 5
BT85 10,86 0,8 26,03 51,16 8,37 3,37 3,52 5
BL85 10,41 0,6 30,19 51,83 9,68 4,46 3,89 6
BM95 11,86 0,75 27,73 50 8,99 3,26 3,13 5
BT95 11,68 0,7 29,39 50,13 9,52 3,69 3,28 4
BL95 11,23 0,57 33,56 50,8 10,83 4,78 3,65 6
BM105 12,68 0,54 31,08 48,83 10,15 3,57 2,9 5
BT105 12,5 0,59 32,75 49,1 10,67 4,01 3,04 6
BL105 12,05 0,47 42,56 49,87 11,98 5,1 3,42 5
BM115 13,5 0,54 34,44 47,8 13,69 3,89 2,65 2
BT115 13,32 0,49 36,11 48,07 11,82 4,33 2,8 3
BL115 12,87 0,37 40,27 48,74 13,13 5,42 2,43 3
BM120 13,91 0,49 36,13 47,87 11,87 4,06 2,95 3
BT120 13,73 0,44 37,79 48,53 12,39 4,49 2,82 3
BL120 13,28 0,32 41,96 50,18 13,71 5,58 2,48 3

Keterangan : K = Kecil, B = Besar, M = Mengkal , T = Matang, L = Lewat matang
Masa rebus : 85; 95; 105; 115; 120

Kriteria evaluasi :
Unsur yang dinilai Norma yang ditetapkan Skor nilai

1.Evaporasi < = 13 % 1
2.Jumlah Buah Hilang < = 0,6 % 1

3.Kecepatan Kupas Mesokarp > = 32 g/menit 1
4.Berat Mesokarp > = 49% 1

5.Jumlah Kernel Pecah < = 11 % 1
6.ALB < = 3,59 % 1
7.DOBI > = 2,7 % 1

Jumlah nilai Maksimal 7, sesuai jumlah unsur mutu yang di skor

Untuk penerapan model prediksi dengan masa
rebus yang tidak dilakukan dalam penelitian, dalam
hal ini ditetapkan untuk prediksi masa rebus: 85, 95,
105, 115 dan 120 menit, maka hasilnya dapat
disajikan pada Tabel 11.

Berdasarkan Tabel 11, dan kriteria penskoran
yang ditetapkan, maka dapat direkomendasikan
lamanya waktu rebus yang tepat untuk perebusan
TBS sawit dengan kondisi bahan baku yang
merupakan kombinasi ukuran berat TBS, dan
tingkat kematangan buah menggunakan Sterilizer
tipe horizontal dengan metode 3 (tiga) puncak
(tripple peak) adalah sebagai berikut :
1.Untuk TBS ukuran berat kecil, mengkal (KM)
adalah 95 menit . Mutu kuantitas hasil perebusan

yang akan diperoleh adalah : Evaporasi 12,40 % ;
Buah hilang 0,60 % ; Kecepatan kupas mesokarp
31,59 g/men; Persentase berat mesokarp 50,43 %
dan Jumlah kernel pecah 9,77 %. Mutu kualitas
yang akan didapat adalah : Kadar ALB 3,11 %
dan Kadar DOBI 3,14 %, jumlah bobot nilai 7
point (maksimal).

2.Untuk TBS ukuran berat kecil, matang (KT)
adalah 95 menit. Mutu kuantitas hasil perebusan
yang akan diperoleh adalah : Evaporasi 12,22 % ;
Buah hilang 0,59 %; Kecepatan kupas mesokarp
33,25 g/men; Persentase berat mesokarp 50,70 %
dan Jumlah kernel pecah 10,30 %. Mutu kualitas
yang akan didapat adalah : Kadar ALB 3,54 %
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dan Kadar DOBI 3,29 % , jumlah bobot nilai 6
point (minus 1, maksimal).

3.Untuk TBS ukuran berat kecil, lewat matang
(KL ) adalah 85 menit. Mutu kuantitas hasil
perebusan yang akan diperoleh adalah :
Evaporasi 10,96 %; Buah hilang 0,57 %;
Kecepatan kupas mesokarp 34,06 g/men;
Persentase berat mesokarp 52,41 % dan Jumlah
kernel pecah 10,46 %. Mutu kualitas yang akan
didapat adalah : Kadar ALB 4,32 dan Kadar
DOBI 3,91 % , jumlah bobot nilai 6 point (minus
1, maksimal).

4.Untuk TBS ukuran berat besar, mengkal (BM)
adalah 95 menit. Mutu kuantitas hasil perebusan
yang akan diperoleh adalah : Evaporasi 11,86 %;
Buah hilang 0,75 %; Kecepatan kupas mesokarp
27,73 g/men; Persentase berat mesokarp 50,0 %
dan Jumlah kernel pecah 8,99 %. Mutu kualitas
yang akan didapat adalah : Kadar ALB 3 ,26
dan Kadar DOBI 3,13 %, jumlah bobot nilai 5
point (minus 2, maksimal).

5.Untuk TBS ukuran berat besar, matang (BT)
adalah 105 menit. Mutu kuantitas hasil perebusan
yang akan diperoleh adalah : Evaporasi 12,50 % ;
Buah hilang 0,59 % ; Kecepatan kupas mesokarp
32,75 g/men ; Persentase berat mesokarp 49,10 %
dan Jumlah kernel pecah 10,67 %.Mutu kualitas
yang akan didapat adalah: Kadar ALB 4,01 %
dan Kadar DOBI 3,04 % , jumlah bobot nilai 6
point (minus 1, maksimal).

6.Untuk TBS ukuran berat besar, lewat matang
(BL) adalah 85 menit. Mutu kuantitas hasil
perebusan yang akan diperoleh adalah :
Evaporasi 10,41 % ; Buah hilang 0,60 % ;
Kecepatan kupas mesokarp 30,19 g/men ;
Persentase berat mesokarp 51,83 % ; Jumlah
kernel pecah 9,68 % . Mutu kualitas yang akan
didapat adalah : Kadar ALB 4,46 % dan Kadar
DOBI 3,89 % , jumlah bobot nilai 6 point (minus
1, maksimal).

E. Kesimpulan
Berdasarkan hasil dan pembahasan yang telah

dilakukan dapat diambil kesimpulan sebagai
berikut :

1. Terdapat pengaruh yang signifikan dari
perlakuan variasi: ukuran berat TBS; tingkat
kematangan buah dan masa rebus terhadap
semua respon kuantitas hasil perebusan
yang diamati.

a.Hasil dari masa rebus yang dilakukan
dalam percobaan
1).Untuk TBS ukuran berat kecil, mengkal
(KM) : Evaporasi 12,82 % ; Persentase buah
hilang 0,59 % ; Kecepatan kupas mesokarp
33,27 g/men; Persentase berat mesokarp
50,00 % dan Jumlah kernel pecah 10,35 %,
pada lama waktu rebus 100 menit.

2).Untuk TBS ukuran berat kecil, matang (KT):
Evaporasi 12,64 % ; Persentase buah hilang
0,54 %; Kecepatan kupas mesokarp 34,93
g/men; Persentase berat mesokarp 50,18 %
dan Jumlah kernel pecah 10,87 %, pada masa
rebus 100 menit.

3).Untuk TBS ukuran berat kecil, lewat
matang (KL): Evaporasi 11,37 %; Persentase
buah hilang 0,52 %; Kecepatan kupas
mesokarp 35,74 g/men; Persentase berat
mesokarp 51,89 % dan Jumlah kernel pecah
11,0 %, pada masa rebus 90 menit.

4).Untuk TBS ukuran berat besar, mengkal
(BM) : Evaporasi 12,27 %; Persentase buah
hilang 0,60 %; Kecepatan kupas mesokarp
29,41 g/men; Persentase berat mesokarp
49,34 % dan Jumlah kernel pecah 9,57 %,
pada masa rebus 100 menit.

5).Untuk TBS ukuran berat besar, matang
(BT) : Evaporasi 12,91 % ; Persentase buah
hilang 0,54 % ; Kecepatan kupas mesokarp
34,43 g/men ; Persentase berat mesokarp
49,00 % dan Jumlah kernel pecah 11,25 %,
pada masa rebus 110 menit.

6). Untuk TBS ukuran berat besar, lewat
matang (BL): Evaporasi 11,64 % ;
Persentase buah hilang 0,52 % ; Kecepatan
kupas mesokarp 35,24 g/men ; Persentase
berat mesokarp 50,29 % ; Jumlah kernel
pecah 11,41 %, pada masa rebus 100 menit.
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b. Hasil analisis masa rebus yang tidak
dilakukan dalam percobaan (Simulasi)
1).Untuk TBS ukuran berat kecil, mengkal
(KM) : Evaporasi 12,40 % ; Persentase buah
hilang 0,60 % ; Kecepatan kupas mesokarp
31,59 g/men; Persentase berat mesokarp
50,43 % dan Jumlah kernel pecah 9,77 %,
pada lama waktu rebus 95 menit.

2).Untuk TBS ukuran berat kecil, matang
(KT): Evaporasi 12,22 % ; Persentase buah
hilang 0,59 %; Kecepatan kupas mesokarp
33,25 g/men; Persentase berat mesokarp
50,70 % dan Jumlah kernel pecah 10,30 %,
pada masa rebus 95 menit.

3).Untuk TBS ukuran berat kecil, lewat
matang (KL): Evaporasi 10,96 %;
Persentase buah hilang 0,57 %; Kecepatan
kupas mesokarp 34,06 g/men; Persentase
berat mesokarp 52,41 % dan Jumlah kernel
pecah 10,46 %, pada masa rebus 85 menit.

4).Untuk TBS ukuran berat besar, mengkal
(BM) : Evaporasi 11,86 %; Persentase buah
hilang 0,75 %; Kecepatan kupas mesokarp
27,73 g/men; Persentase berat mesokarp
50,00 % dan Jumlah kernel pecah 9,52 %,
pada masa rebus 95 menit.

5).Untuk TBS ukuran berat besar, matang
(BT) : Evaporasi 12,50 % ; Persentase buah
hilang 0,59 % ; Kecepatan kupas mesokarp
32,75 g/men ; Persentase berat mesokarp
49,10 % dan Jumlah kernel pecah 10,67 %,
pada masa rebus 105 menit.

6).Untuk TBS ukuran berat besar, lewat
matang (BL): Evaporasi 11,23 % ;
Persentase buah hilang 0,57 % ; Kecepatan
kupas mesokarp 33,56 g/men ; Persentase
berat mesokarp 50,80 % ; Jumlah kernel
pecah 10,83 %, pada masa rebus 95 menit.

2. Terdapat pengaruh yang signifikan dari
perlakuan variasi: ukuran berat TBS; tingkat
kematangan buah dan masa rebus terhadap
semua respon kualitas hasil perebusan yang
diamati.

a.Hasil dari masa rebus yang dilakukan dalam
percobaan
1). Untuk TBS ukuran berat kecil, mengkal

(KM) : Kadar ALB 3,27 % dan Kadar
DOBI 3,02 %, pada masa rebus 100 menit.

2). Untuk TBS ukuran berat kecil, matang (KT) :
Kadar ALB 3,71 % dan Kadar DOBI 3,17
%, pada masa rebus 100 menit.

3). Untuk ukuran berat TBS kecil, lewat matang
(KL) : Kadar ALB 4,47 dan Kadar DOBI
3,79 %, pada masa rebus 90 menit.

4). Untuk TBS ukuran berat besar, mengkal
(BM) : Kadar ALB 3,42 dan Kadar DOBI
3,01 %, pada masa rebus 100 menit.

5). Untuk TBS ukuran berat besar, matang
(BT) : Kadar ALB 4,17 % dan Kadar DOBI
3,05 %, pada masa rebus 110 menit.

6). Untuk TBS ukuran berat besar, lewat
matang (BL) : Kadar ALB 4,94 % dan
Kadar DOBI 3,53 %, pada masa rebus 100
menit.

b. Hasil pengamatan untuk masa rebus yang
tidak dilakukan dalam percobaan
1). Untuk TBS ukuran berat kecil, mengkal

(KM) : Kadar ALB 3,11 % dan Kadar
DOBI 3,14 %, pada masa rebus 95 menit.

2). Untuk TBS ukuran berat kecil, matang (KT) :
Kadar ALB 3,54 % dan Kadar DOBI 3,29 %,
pada masa rebus 95 menit.

3). Untuk ukuran berat TBS kecil, lewat matang
(KL) : Kadar ALB 4,32 dan Kadar DOBI
3,91 %, pada masa rebus 85 menit.

4). Untuk TBS ukuran berat besar, mengkal
(BM) : Kadar ALB 5,39 dan Kadar DOBI
2,93 %, pada masa rebus 85 menit.

5). Untuk TBS ukuran berat besar, matang (BT) :
Kadar ALB 3,37 % dan Kadar DOBI 3,52 %,
pada masa rebus 85 menit.

6). Untuk TBS ukuran berat besar, lewat matang
(BL) : Kadar ALB 4,46 % dan Kadar DOBI
3,89 %, pada masa rebus 85 menit.
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3. Model persamaan prediksi untuk respon hasil
perebusan yang telah didapatkan tersaji pada
Tabel 12 dan Tabel 13.

4. Hasil evaluasi norma dan nilai unsur-unsur
kuantitas dan kualitas hasil perebusan, untuk
menetapkan masa rebus yang paling tepat bagi
percobaan yang telah dilakukan, adalah
sebagai berikut :
a.Untuk TBS ukuran berat kecil, mengkal (KM),
diperoleh kalkulasi 7 (mak), masa rebus 95
menit.
b.Untuk TBS ukuran berat kecil, matang (KT),
diperoleh kalkulasi 6 (kurang 1 point) maksimal,

pada masa rebus 95 menit.
c.Untuk TBS ukuran berat kecil, lewat matang
(KL), diperoleh kalkulasi 6 (kurang 1 point
maksimal), pada masa rebus 90 menit.
d.Untuk TBS ukuran berat besar, mengkal (BM),
diperoleh kalkulasi 6 (kurang 1 point maksimal)
pada masa rebus 100 menit.
e.Untuk TBS ukuran berat besar, matang (BT),
diperoleh kalkulasi 6 (kurang 1 point maksimal ),
pada masa rebus 105 menit.
f.Untuk TBS ukuran berat besar, lewat matang
(BL), diperoleh kalkulasi 6 (kurang 1 point
maksimal), pada masa rebus 95 menit.

Tabel 12. Rangkuman Model Prediksi Respon Indikator Kuantitas Hasil Perebusan

No Indikator Mutu Perebusan Model Prediksi
1 Evaporasi TBS (%) Y = 5,183 - 0,042X1 - 0,012 X2 + 0,082
2 Jumlah Buah Hilang (g)

Jumlah Buah Hilang (%)
Y = 1629,962 + 8,140 X1 - 3,223 X2 - 10,223 X3

Y = (1629,962 + 8,140 X1 - 3,223X2-
10,223X3)/1000 %

3 Kecepatan Kupas Mesokarp (g/menit) Y = -0,748 - 0,297 X1 + 0,111 X2 + 0,336 X3

4 Berat Mesokrap (%) Y = 60,12 – 0,044X1 + 0,018X2 – 0,103X3

5 Jumlah Kernel Pecah (%) Y = -1,515 - 0,060X1 + 0,035X2 + 0,115 X3

Tabel 13. Rangkuman Model Prediksi Respon Indikator Kualitas Hasil Perebusan
No Indikator Mutu Perebusan Model Prediksi
1 Kadar ALB (%) Y = -0,655 + 0,011X1 + 0,029 X2 + 0,032 X3

2 Kadar DOBI (%) Y = 5,208 - 0,001X1 + 0,010 X2 - 0,024 X3

B. Saran
1. Untuk mengurangi adanya hambatan pada

proses perpindahan panas dari steam ke TBS
sawit yang direbus, (yang pada penelitian ini
pewadahan bahan baku TBS untuk memisahkan
antar perlakuannya menggunakan karung goni
tipis ), sebaiknya digunakan sejenis jala dari
bahan yang tahan panas hingga suhu 150 º C.

2. Penggunaan pisau kecil dari bahan stenless steel
untuk memisahkan mesokarp dengan bijinya,
yang pada penelitian ini dilakukan secara
manual, sebaiknya dicarikan metode lain yang
lebih automatis.

3. Penggunaan martil kecil untuk memecahkan biji
yang dilakukan secara manual oleh operator,
guna mengetahui jumlah kernel yang pecah,
sebaiknya dicarikan metode lain yang lebih
akurat.
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