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ABSTRAK

PRARANCANG PABRIK 2-BUTANOL
DARI BUTENA DAN ASAM SULFAT
KAPASITAS 35.000 TON/TAHUN
(Desain Reaktor - 202)

Oleh :
Donny Riza Putra

2-Butanol merupakan bahan kimia dengan fungsi yang beragam, dan
kebutuhannya terus meningkat. Bahan baku utama pembuatan 2-butanol adalah
butena dan asam sulfat. Bahan kimia ini banyak digunakan dalam industri cat,
pelarut non reaktif untuk reaksi kimia, kamper, lilin, perekat, dan yang paling
utama adalah sebagai bahan baku pembuatan metil etil keton.

Pabrik 2-Butanol ini direncanakan didikan di Cilegon, Provinsi Banten. Kapasitas
produk 2-Butanol adalah 35.000 ton/tahun dan membutuhkan butena sebesar
4,545 ton/hari dan Asam Sulfat sebesar 6,277 ton/hari. Pabrik beroperasi 24
jam/hari, 330 hari/tahun. Kebutuhan utilitas diantaranya adalah pengadaan air
Water Treatment Plant (WTP), penyediaan listrik dan steam, penyediaan bahan
bakar, dan penyediaan udara tekan.

Bentuk perusahaan adalah Perseroan terbatas, berstruktur organisasi line and staff
dengan kebutuhan karyawan 142 orang. Keekonomian Pabrik 2-Butanol ini
adalah

Fixed Capital Investment (FCI) = Rp 301.028.161.544
Working Capital Investment (WClI) = Rp 40.420.636.659
Total Capital Investment (TCI) = Rp 341.448.798.202
Break Even Point (BEP) = 18,46 %

Shut Down Point (SDP) = 158%

Pay Out Time after taxes (POT)a = 2,3tahun

Return on Investment after taxes (ROD), = 2414 %

Discounted cash flow (DCF) = 195%

Hasil studi kelayakan teknik dan ekonomi menyatakan bahwa, Pabrik 2-Butanol
dari butena dan asam sulfat layak dikaji lebih lanjut, karena menguntungkan dan
beresiko sedang.

Kata Kunci : 2-Butanol, Absorbsi, Asam Sulfat, Butena, Netralizer.



ABSTRACT

PRADESIGN OF 2-BUTANOL PLANT
FROM BUTENE AND SULFURIC ACID
CAPACITY 35.000 TON/YEAR
(Designing Reactor RE-202)

By:
Donny Riza Putra

2-Butanol is a chemica with diverse functions, and needs continue to increase.
The main raw material manufacture 2-butanol is butene and sulfuric acid. These
chemicals are widely used in the paint industry, non-reactive solvent for chemical
reactions, camphor, wax, adhesive, and the most important is the raw material for
methyl ethyl ketone.

2-Butanol plant planned to be built at Cilegon, Banten Province. Production
capacity is 35,000 tons / year and requires butene amounted to 4.545 tons / day
and sulfuric acid of 6.277 tons / day. The factory operates 24 hours / day, 330
days / year. Utility requirements include holding water Water Treatment Plant
(WTP), provision of eectricity and steam, the supply of fuel, and the provision of
compressed air.

The company entity form is Limited Liability Company (PT) with line and staff
organization structure. Total labor is 142 peoples. Economic study of the plant is

Fixed Capital Investment (FCI) = Rp 301.028.161.544
Working Capital Investment (WCl) = Rp 40.420.636.659
Total Capital Investment (TCI) = Rp 341.448.798.202
Break Even Point (BEP) = 18,46 %

Shut Down Point (SDP) = 158%

Pay Out Time after taxes (POT)a = 2,3tahun

Return on Investment after taxes (ROhHa = 2414%

Discounted cash flow (DCF) = 195%

The result of technical and economic feasibility study is feasible and need further
analysis, because the plant is profitable with good sustainability.

Key Word  : 2-Butanol, Absorption, Butene, Netralizer, Sulfuric Acid.
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BAB |

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang
Indonesia termasuk negara berkembang yang terus melakukan pembangunan
dan pengembangan diberbagai sektor, salah satunya adalah sektor industri.
Sektor industri disuatu negara memiliki peran strategis karena merupakan
motor penggerak dalam bidang ekonomi. Pembangunan dan pengembangan
industri ini diharapkan disamping penyerap tenaga kerja terbesar, penghasil

devisa, juga sebagai pemacu pertumbuhan ekonomi yang tinggi.

Industri yang tengah dikembangkan di Indonesia yaitu industri kimia karena
industri kimia merupakan industri yang cukup besar kontribusinya dalam
menghasilkan devisa negara dan juga selamaini Indonesia banyak mengimport
bahan kimia dari luar negeri. Selain itu Indonesia kaya akan sumber daya alam
yang merupakan bahan dasar atau bahan baku dari industri kimia. Salah satu

bahan kimia yang masih di import adalah 2-butanol (C4HsOH).

Sehubungan dengan ha di atas maka dibuatlah suatu prarancangan pabrik
pembuatan 2-Butanol. Sampal saat ini perkembangan industri butanol di
Indonesia belum pesat. Satu-satunya penghasil butanol adalah PT. Petro Oxo

Nusantara yang terletak di gresik. Tetapi 2-butanol tidak tersedia dengan jelas



karena PT. Petro Oxo Nusantara tidak memproduksi 2-butanol sebagai produk
utama melainkan hasil samping dari pembuatan 2-etil heksanol. Sehingga
untuk mencukupi kebutuhan di dalam negeri masih harus diimpor. Meskipun
dengan volume yang tidak terlalu besar, namun selama periode 2008-2013
impornya cenderung mengalami peningkatan (BPS, 2013).

Maka di Indonesia perlu didirikan pabrik 2-butanol diharapkan nantinya dapat
memasarkan produk-produk dari bahan baku 2-butanol dengan harga yang
lebih murah, sekaligus dapat memperbaiki perekonomian dan menambah
pendapatan negara. Pendirian pabrik ini juga akan banyak menyerap tenaga
kerja sehingga akan mengurangi jumlah pengangguran yang ada di Indonesia
dan akan membawa dampak yang positif dari segi sosia, ekonomi dan
kesgjahteraan masyarakat.

2-butanol merupakan salah satu dari empat isomer butanol yang dikenal juga
dengan nama 1-butanol, T-Butanol, isobutanol, , memiliki rumus molekul

C4HgOH. (Kirk-Othmer, 1997).

1.2 Kegunaan Produk
Banyaknya industri yang memerlukan 2-butanol membuktikan bahwa adanya
kesempatan pasar yang cukup besar dalam produksi 2-butanol. 2-butanol telah
banyak digunakan dalam industri diantaranyayaitu :
a. Digunakan sebagai bahan baku utama dalam pembuatan metil etil keton
b. Solvent dalam pembuatan cat jenis Nitro Cellulose
c. Penghilang cat (thinner)
d. Untuk industri permen karet, kamper, lilin, perekat

e. Pelarut non reaktif untuk reaksi kimia



f. Digunakan dalam pembuatan parfum untuk menghilangkan air
0. Ekstraksi tepung ikan untuk menghasilkan konsentrat, untuk memproduksi
esens buah

h. Untuk industri pembersih dan pewarna

1.3 Kapasitas Rancangan
Pemilihan kapasitas produksi pabrik didasarkan pada kebutuhan 2-butanol di
Indonesia, tersedianya bahan baku serta ketentuan kapasitas minimal.
Kebutuhan 2-butanol dari tahun ke tahun mengalami peningkatan. Hal ini
menunjukan pesatnya perkembangan industri kimia di Indonesia. Diperkirakan
kebutuhan 2-butanol akan terus meningkat di tahun — tahun mendatang, sejalan
dengan berkembangnya industri - industri yang menggunakan 2-butanol
sebagai bahan baku. Faktor-faktor yang harus dipertimbangkan dalam
menentukan kapasitas produksi antaralain :
1. Kebutuhan pasar
2. Ketersediaan bahan baku

3. Kapasitas minimum pabrik

1. Kebutuhan Pasar

Anadisis pasar dilakukan berdasarkan kebutuhan 2-butanol di Indonesia,.
Kebutuhan 2-butanol di Indonesia selama ini terus mengalami peningkatan.
Pemenuhan kebutuhan 2-butanol dalam negeri sampai saat ini dengan
melakukan impor dari negara Cina. Hal ini dikarenakan tidak ada produsen 2-

butanol di Indonesia.



a. Kebutuhan 2-butanol di Indonesia

Tabel 1.1 Data K ebutuhan 2-butanol di Indonesia

Tahunke | 1ahun kebutuhan / ton

1 2009 34014.53
2 2010 400
3 o1 35484.4
2 o1 39088.5
5 o013 36392.4
5 o1 40411.9

Sumber : Badan Pusat Statistik 2015
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Grafik 1.1. impor 2-butanol di Indonesia

Pada Grafik 1.1, sumbu-x merupakan tahun ke-n

Tahun 2009 = Tahun ke-1

Tahun 2010 = Tahun ke-2

Tahun 2011 = Tahun ke-3




dan seterusnya sampai Tahun 2021 = Tahun ke-12

Untuk menghitung kebutuhan impor tahun berikutnya maka
menggunakan persamaan garis lurus :

y=ax+b
Keterangan : y = kebutuhan impor 2-butanol ton/tahun
X = tahun ke-
b = intercept
a= gradien garis miring
Diperoleh persamaan garislurus: y = 1170x + 32568 (ton/tahun)

Dari persamaan di atas diketahui bahwa kebutuhan Impor 2-butanol di

Indonesia diperkirakan pada tahun 2021 adalah :

y = 1170(12) + 32568

y = 46.068 ton/tahun

2. Ketersediaan Bahan Baku
Salah satu hal yang menjadi syarat penting yang mendasari pendirian suatu
pabrik adalah ketersediaan dari bahan baku yang melimpah. Ketersediaan bahan
baku ini juga menentukan besarnya nilai ekonomis yang dihasilkan dari produk
ini serta umur dari pabrik itu sendiri. Adapun beberapa bahan baku yang

digunakan dalam memproduksi senyawaini adalah :



Tabd 1.2. Ketersediaan Bahan Baku

Kapasitas

No. Senyawa Perusahaan (Ton/Th) Lokasi
Indonesian Acid Jakarta Timur-

1. H2SO, Industry 82.500 Jakarta
Mahkota Indonesia Jakarta Timur-

2. H,S0,4 Chemicals 50.000 Jakarta

3. H»SO,4 Petrokimia Gresik 1.170.000 Gresik - Jawa Timur

4. CHs M 'twlﬂj:)'ng.‘:m'cal 66.000 Cilegon — Banten

Sumber : 1. indoacid.com, 2015
2.mahkotaindonesia.co.id, 2015
3.petrokimia-gresik.com, 2015

4. mitsubishichemical.co.id, 2016

Berdasarkan tabel 1.2 di atas, dapat dilihat bahwa bahan baku utama yang
digunakan yaitu Asam Sulfat (H,SO,), diperoleh dari PT Indonesian Acid
Industri, PT Mahkota Indonesia Cemicals yang terletak di Jakarta Timur, yang
memang memprodukst Asam Sulfat untuk memenuhi kebutuhan industri kimia
lain, dan PT Petrokimia Gresk di Gresik provinsg Jawa Timur, yang
memproduksi Asam Sulfat untuk industri Petrokimia Gresik sendiri dan untuk
memenuhi kebutuhan industri-industri kimia lain yang membutuhkan. Maka dari

itu, Petrokimia Gresik memiliki kapasitas produksi asam sulfat yang cukup besar.

Sedangkan untuk bahan baku Butena (C4Hg) diperoleh dari PT Mitsubishi
Chemical Indonesia yang terletak di daerah Cilegon Provinsi Banten. Butena yang
dihasilkan berupa rafinat hidrokarbon dengan kapasitas yang cukup besar untuk

memenuhi kebutuhan bahan baku butena untuk industri 2-butanol ini.



Oleh karena itu, maka di daerah pulau Jawa Bagian barat, yaitu Jawa Barat,
Jakarta, Banten, cukup strategis untuk menunjang keberlangsungan industri 2-
butanol ini. Yang pertama karena bahan baku yang dibutuhkan 2-butanol seperti
asam sulfat dan butena, bisa diperoleh diwilayah ini dengan jarak tempuh yang
cukup dekat. Selain itu juga, wilayah ini terletak dekat dengan pelabuhan Tanjung
Periuk, yang mana merupakan salah satu pusat bongkar muat barang yang cukup
besar di Indonesia. Untuk mempermudah akses jika ada yang membutuhkan 2-
butanol dan harus ditempuh dengan jalur laut, sehingga sangat menunjang
konektifitas transportasinya, serta memudahkan apabila bahan bakunya berasal

dari luar daerah atau bahkan impor dari luar negeri sekalipun.

Kapasitas minimum pabrik
Selain meninjau kebutuhan dalam negeri, penentuan kapasitas pabrik juga

meninjau pabrik-pabrik di duniayang memproduksi 2-butanol .

Tabel. 1.3 Perusahan yang memproduksi 2-butanol

No. Perusahaan Kapasitas Ton/tahun
1. Sinopec Qilu Co. 50.000

2. Maruzen 40.000

3. Sinopec Yanshan Co. 20.000

4. Sinopec Yazi-BASF 100.000

Sumber : Institute of Resources and Enviromental Information Engineering, 2012

Dengan demikian, kapasitas produksi pabrik yang akan didirikan adalah 75% dari

perkiraan kebutuhan impor 2-butanol di Indonesia pada tahun 2021 yaitu 35.000



ton/tahun. Dengan alasan pada kapasitas tersebut kebutuhan 2-butanol masih

diatasnya, sehingga produk pasti terjual.

Harga Bahan Baku dan Produk

Tabel 1.4. Harga Bahan Baku dan Produk

Bahan Harga (Rp/kg)
Produk * : 2-butanol
60.000
Asamsulfat ** : HSO4 18.760
Butena* : (C4H100) 13.500

Sumber : * : Alibaba, 2015 (dengan konversi 1$ = Rp 14.000)
** - jcisprice 2015
1.4 Lokas Pabrik
Pemilihan lokas pabrik merupakan hal yang penting dalam perancangan suatu
pabrik, didasarkan atas pertimbangan yang secara praktis lebih
menguntungkan. Baik ditinjau dari segi teknis maupun ekonomis dari pabrik
yang akan didirikan. Faktor — faktor yang perlu dipertimbangan dalam
pemilihan lokasi pada umumnya sebagai berikut :
1. Penyediaan bahan baku
Lokasi pabrik sebaiknya dekat dengan penyediaan bahan baku dan
pemasaran produk untuk menghemat biaya transportasi. Pabrik juga
sebaiknya dekat dengan pelabuhan jika ada bahan baku atau produk yang

dikirim dari atau keluar negeri.



. Pemasaran

2-butanol merupakan bahan yang sangat dibutuhkan oleh banyak industri
baik sebagai bahan pembantu atau sebagai bahan utama. Sehingga

diusahakan pendirian pabrik dilakukan di suatu kawasan industri.

. Utilitas

Air merupakan kebutuhan yang sangat penting dalam suatu pabrik, baik
untuk proses, pendingin, atau kebutuhan lainnya. Sumber air biasanya

berupa sungai, air laut atau danau.

. Tenagakerja

Tenaga kerja merupakan pelaku dari proses produksi. Ketersediaan tenaga
kerja yang terampil dan terdidik akan memperlancar jalannya proses
produksi.

. Kondis geografis

Lokasi pabrik sebaiknya terletak di daerah yang stabil dari gangguan

bencana alam (banjir, gempa bumi, dan lain-lain).

. Perizinan

Lokas pabrik dipilih pada daerah khusus untuk kawasan industri, sehingga

memudahkan dalam perizinan pendirian pabrik.

Berdasarkan pertimbangan — pertimbangan diatas, maka pabrik 2-butanol ini

dadam perencanaannya akan didirikan di  Cilegon, Banten. Faktor

pendukungnya antaralain :

» Dekat bahan baku yang dibeli dari Indonesian Acid Industri, Mahkota

Indonesia Chemical dan Mitsubishi Chemica Indonesia
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Dekat dengan pelabuhan untuk impor — ekspor bahan baku ataupun
pemasaran produk

Pemasaran 2-butanol cair dapat dilakukan dengan jaringan pipa ke
konsumen karena produk 2-butanol merupakan bahan baku industri lain
terutama metil etil keton dan sebagai pelarut yang banyak digunakan
dalam beberapa industri.

Cukup dekat dengan sungai, sungai cimandiri

Sarana dan prasaranatransportas memadai

Bukan daerah subur sehingga tidak mengganggu lahan pertanian.



BAB X

SIMPULAN DAN SARAN

10.1 Simpulan

Berdasarkan hasil analisis ekonomi yang telah dilakukan terhadap

Prarancangan Pabrik 2-butanol dengan kapasitas 35.000ton/tahun dapat

diambil kesimpulan sebagai berikut:

1

2.

Percent Return on Investment (ROI) sesudah pajak sebesar 24,14 %.

Pay Out Time (POT) sesudah pajak 2,3 tahun.

Break Even Point (BEP) sebesar 18,46 % dan Shut Down Point (SDP)
sebesar 15,8 %, yakni batasan kapasitas produksi sehingga pabrik harus
berhenti berproduksi karena merugi.

Discounted Cash Flow Rate of Return (DCFRR) sebesar 19,5%, lebih
besar dari suku bunga bank saat ini, sehingga investor akan lebih memilih

untuk menanamkan modalnya ke pabrik ini daripada ke bank.

10.2 Saran

Berdasarkan pertimbangan hasil analisis ekonomi di atas, maka dapat diambil

kesimpulan bahwa Prarancangan Pabrik 2-butanol dengan kapasitas 35.000

ton/tahun layak untuk dikaji lebih lanjut dari segi proses maupun ekonominya.
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