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ABSTRAK

PRARANCANGAN PABRIK ASAM POSPAT DARI BATUAN POSPAT
DAN ASAM SULFAT DENGAN MENGGUNAKAN PROSES BASAH

KAPASITAS 40.000 TON/TAHUN
(Perancangan Rotary Drum Vacuum Filter (RF-301))

Oleh

REZA ASMITARA

Pabrik Asam Pospat (H3PO4) ini  berbahan baku batuan pospat dan asam pospat,
yang rencananya akan didirikan di Kawasan Industri Gresik kota Gresik, Jawa
Timur. Pabrik ini berdiri dengan mempertimbangkan ketersediaan bahan baku,
sarana transportasi yang memadai, tenaga kerja, perizinan dan kondisi sosial
masyarakat sekitar.

Pabrik ini direncanakan dapat memproduksi asam pospat (H3PO4) sebanyak
40.000 ton/tahun, dengan waktu operasi selama 24 jam/hari serta 330 hari/tahun.
Banyaknya bahan baku batuan pospat yang digunakan adalah sebanyak 2.797,194
kg/jam dan asam sulfat sebanyak 2.825,911 kg/jam.

Penyediaan kebutuhan utilitas pabrik asam pospat ini berupa unit pengolahan air
dan unit penyedia udara instrument.

Jumlah karyawan sebanyak 210 orang dengan bentuk perusahaan adalah
Perseroan Terbatas (PT) dengan struktur organisasi jenis line dan staff.

Dari analisis ekonomi, maka diperoleh hasil sebagai berikut :
Fixed Capital Investment (FCI) = Rp. 488.635.968.369,42,-
Working Capital Investment (WCI) = Rp. 86.229.876.771,07,-
Total Capital Investment (TCI) = Rp. 574.865.845.140,49,-
Break Even Point (BEP) = 39,15%
Shut Down Point (SDP) = 21,94%
Pay Out Time after Taxes (POT)a = 2,87 tahun
Return on Investment after Taxes (ROI)a = 21,12%
Interest Rate Return (IRR) = 20%
Annual Net Profit (Pa) = Rp. 123.122.110.560,-/tahun

Berdasarkan beberapa paparan di atas, maka pendirian pabrik asam pospat ini
layak untuk dikaji lebih lanjut, karena merupakan pabrik yang menguntungkan
dari sisi ekonomi dan mempunyai prospek yang relatif cukup baik.



ABSTRACT

PRADESIGN OF PHOSPORIC ACID PLANT
FROM PHOSPHATE ROCK AND SULFURIC ACID WITH

CAPACITY 40.000 TONS/YEAR USING THE WET PROCESS
(Rotary Drum Vacuum Filter Design (RF-301))

By

REZA ASMITARA

Phosporic acid plant produced by reacting phosphate rock and sulfuric acid, is
planned to be located in Gresik Industrial Area, Gresik, East Java Province. The
plant is established by considering availability of raw materials, transportation
facilities, readily available labor and environmental conditions.

This Plant is planned to production Phosporic Acid (H3PO4) with production
capacity is 40.000 tons/year, with operating time of 24 hours/day and 330 working
days in a year. The raw materials used in this plant are much 2.797,194 kg/hours
of Phosphate Rock and Sulfuric Acid as 2.825,911 kg/hr.

Provision of utility Phosporic Acid plant needs a treatment system and water
supply, steam supply systems, and instrument air supply systems,

Labor needed in this plant as many as 210 people with a business entity form
Limited Liability Company (PT) with line and staff organizational structure.

From the economic analysis is obtained :
Fixed Capital Investment (FCI) = Rp. 488.635.968.369,42,-
Working Capital Investment (WCI) = Rp. 86.229.876.771,07,-
Total Capital Investment (TCI) = Rp. 574.865.845.140,49,-
Break Even Point (BEP) = 39,15%
Shut Down Point (SDP) = 21,94%
Pay Out Time after Taxes (POT)a = 2,87 year
Return on Investment after Taxes (ROI)a = 21,12%
Interest Rate Return (IRR) = 20%
Annual Net Profit (Pa) = Rp. 123.122.110.560,-/year

By considering above the summary, it is proper establishment of Phosporic Acid
plant for studied further, because the plant is profitable and has good prospects
future.
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I. PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang

Indonesia adalah negara besar, dengan wilayah laut & darat yang cukup luas

serta memiliki sumber daya alam yang melimpah. Saat ini Indonesia sedang

mengalami pembenahan dari berbagai sektor, mulai dari sektor pendidikan,

kesehatan, pertanian, kelautan, energi dan industri. Di sektor Industri, Indonesia

sudah memiliki cukup banyak pabrik atau industri yang berperan untuk memenuhi

kebutuhan dalam negeri secara mandiri, seperti industri pupuk, minyak & gas,

semen, batu bara, makanan, minuman dan lain sebagai nya.

Di akhir tahun 2015, Indonesia dan negara asean lainnya akan menerapkan

Masyrakat Ekonomi Asean (MEA), kondisi dimana nantinya memungkinkan

suatu negara menjual jasa atau barang ke sesama negara Asia Tenggara lain nya

dengan mudah. Dalam hal ini, sektor Industri dalam negeri dituntut untuk bisa

bersaing dengan Industri luar yang akan memasarkan produk atau jasa nya ke

Indonesia.
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Meskipun Indonesia memiliki banyak industri untuk memenuhi kebutuhan nya

sendiri, namun ada beberapa kebutuhan yang sampai saat ini masih impor bahkan

dengan jumlah yang besar. Salah satu produk impor adalah Asam Pospat.

Phosporic Acid atau Asam Pospat sudah sangat familiar di masyarakat karena

sering digunakan dalam pembuatan detergent, bahan kimia pengolah air,

pelengkapan makanan binatang dan terutama dalam industri pupuk.

Menurut BPS (Badan Pusat Statistik), rata-rata Indonesia mengimpor 16.351,6

ton Asam Pospat setiap tahunnya. Sementara sampai saat ini belum ada pabrik di

Indonesia yang memproduksi Asam Pospat, sehingga hal ini menjadi kesempatan

yang cukup berpotensi untuk mendirikan pabrik Asam Pospat di Indonesia, selain

dapat mengurangi biaya impor, juga dapat menambah devisa negara apabila akan

diekspor, kemudian memberikan dampak positif dalam segala bidang, antara lain

dibukanya lapangan kerja baru, sehingga dapat menyerap tenaga kerja dan

mengurangi angka pengangguran di Indonesia dan juga untuk memenuhi

kebutuhan pasar di dalam negeri yang diharapkan dapat meningkatkan daya saing

perkonomian dalam negeri.

1.2. Kegunaan Produk

Manfaat Asam Pospat di berbagai bidang :

1. Bahan utama dalam pembuatan pupuk

2. Bahan pembuat detergen

3. Bahan pembersih lantai
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4. Industri makanan ( makanan hewan dan sebagai asam fruitlike penyedap

dalam produk makanan

5. Digunakan dalam pengolahan air sebagai pengendap untuk kation logam.

1.3. Ketersediaan Bahan Baku

Salah satu hal yang menjadi syarat penting yang mendasari pendirian suatu

pabrik adalah melalui ketersedian bahan yang melimpah. Ketersedian bahan baku

ini juga menentukan besarnya nilai ekonomis yang dihasilkan dari produk ini serta

umur pabrik itu sendiri. Bahan baku yang digunakan dalam pembuatan Asam

Pospat adalah batuan pospat dan Asam Sulfat. Batuan pospat diperoleh dari

Perusahaan TAS Flowrance for Import and Export yang berada di Dooki,Gita,

Mesir dengan kapasitas 100.000 ton/bulan. Sedangkan untuk bahan baku asam

sulfat sendiri diperoleh dari PT Petrokimia Gresik dengan kapasitas 1.170.000

ton/tahun. PT Petrokimia Gresik berdekatan dengan lokasi pabrik yang akan

dibangun sehingga memudahkan dalam hal transportasi.

1.4. Analisa Pasar

Kebutuhan Asam Pospat di Indonesia setiap tahunnya mengalami peningkatan

sesuai dengan laju pengembangan di berbagai industri. Sampai saat ini seluruh

kebutuhan Asam Pospat di dalam negeri masih diperoleh melalui impor.

Mengingat pentingnya hal ini maka perlu dilakukan pengkajian kelayakan

teknis/ekonomis mengenai pendirian pabrik yang akan memproduksi Asam

Pospat dengan bahan baku batuan pospat dan asam sulfat. Pasar yang
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direncanakan menjadi sasaran utama dari produk ini adalah sektor industri kimia

yang ada di dalam negeri yang saat ini tengah mengalami perkembangan yang

cukup signifikan serta beberapa pabrik yang berada di kawasan Gresik.

1.5. Kapasitas Pabrik

Kapasitas produksi dapat diartikan sebagai jumlah maksimum produk yang

dapat diproduksi dalam satuan waktu tertentu. Kemudian pabrik akan berusaha

untuk mendapatkan kapasitas produksi optimum, kapasitas produksi yang

direncanakan untuk pabrik Asam Pospat adalah sebesar 40.000 ton/tahun, dengan

pertimbangan :

1. Impor Asam Pospat di Indonesia

Impor Asam Pospat di indonesia setiap tahunnya selalu meningkat, hal tersebut

ditunjukkan pada tabel 1.1 di bawah ini yaitu menunjukkan data impor Asam

Pospat di indonesia dari tahun 2009 s.d tahun 2014.

Tabel. 1.1 Data Impor Asam Pospat di Indonesia

No Tahun Impor (ton/tahun)

1 2009 5.106,20

2 2010 12.615,73

3 2011 13.038,73

4 2012 19.240,1

5 2013 22.712,37

6 2014 25.395,99

Sumber : Badan Pusat Statistik, 2016
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Gambar 1.1. Grafik Impor Asam Pospat di Indonesia

Dari Gambar 1.1 dapat diperoleh besarnya kebutuhan impor Asam Pospat pada

tahun 2020 dengan menghitung menggunakan persamaan garis lurus (linier) yaitu

:

y= ax + b

Keterangan : y = Kebutuhan Impor Asam Pospat, ton/tahun

x = tahun ke-

b = intercept

a = gradien garis miring

Diperoleh persamaan garis lurus : y = 3941,3 x +2557 (ton/tahun)

Dari persamaan di atas diketahui bahwa kebutuhan impor Asam Pospat di

Indonesia pada tahun 2020 adalah :



6

y = 3941,3 x +2557

y = (3941 x 12) + 2557

y = 49.852,6 ton/tahun

Dari perhitungan kebutuhan impor Asam Pospat di Indonesia pada tahun 2020

didapatkan 49.852,6 ton/tahun. Data tersebut menunjukkan kebutuhan Impor

Asam Pospat selalu meningkat dan sampai saat ini pabrik penghasil Asam Pospat

hanya ada 1 di Indonesia yaitu pabrik PT Petro Jordan Abadi dengan kapasitas

200.000 ton/tahun yang terletak dikawasan industri Gresik yaitu Kab. Gresik

provinsi Jawa Timur, perusahaan ini didirikan dari terjalinnya kerjasama antara

PT Petrokimia Gresik dengan perusahaan Jordan Phosphate Mines Compeny.

Namun hasil dari produksi Asam Pospat pada pabrik ini tidak dipasarkan secara

meluas, melainkan hanya dikonsumsi oleh PT Petrokimia Gresik sendiri, sehingga

seluruh produk Asam Pospat yang diproduksi oleh PT Petro Jordan Abadi hanya

di supplay untuk kebutuhan pabrik PT Petrokimia Gresik saja. Selain itu terdapat

industri yang menggunakan Asam Pospat sebanyak 75.000 ton sebagai bahan

baku utama dalam pembuatan Natrium Tripolyphosphate untuk bahan campuran

pembuatan detergen yang diproduksi oleh PT Petro Central yang terletak

dikawasan industri Gresik yaitu Kab. Gresik provinsi Jawa Timur. Dari beberapa

pertimbangan tersebut maka pabrik Asam Pospat yang akan didirikan pada tahun

2020 berkapasitas 40.000 ton/tahun dengan pertimbangan agar tidak memonopoli

pasar indonesia untuk produk Asam Pospat sehingga diambil 80% dari total

kebutuhan impor Asam Pospat di Indonesia dan dengan data tersebut produk
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Asam Pospat yang diproduksi akan terjual seluruhnya, sehingga pabrik yang

didirikan ini dapat mengurangi ketergantungan impor senyawa Asam Pospat

tersebut di Indonesia dan kemudian memberikan dampak positif dalam segala

bidang, antara lain dibukanya lapangan kerja baru, sehingga dapat menyerap

tenaga kerja dan mengurangi angka pengangguran di Indonesia dan juga untuk

memenuhi kebutuhan pasar di dalam negeri yang diharapkan dapat meningkatkan

daya saing perkonomian dalam negeri.

1.6 Lokasi Pabrik

Pemilihan lokasi merupakan hal yang penting dalam perancangan suatu pabrik,

karena berhubungan langsung dengan nilai ekonomis dari pabrik yang akan

didirikan. Pertimbangan pemilihan lokasi pabrik pada umumnya sebagai berikut :

1. Bahan Baku

Salah satu bahan baku utama pembuatan Asam Pospat yaitu asam sulfat berasal

dari PT Petrokimia Gresik yang bertempat di kawasan Gresik dan cukup untuk

menjadi sumber bahan baku untuk prarancangan Pabrik Asam Pospat.

2. Pemasaran

Pemasaran produk Asam Pospat untuk memenuhi kebutuhan dalam negeri

yang tersebar di daerah Gresik dan daerah lain di Indonesia. Sehingga tidak sulit

dan masih terjangkau dalam melakukan pemasaran.
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3. Tenaga Kerja

Tenaga kerja di Indonesia cukup banyak sehingga penyediaan tenaga kerja

tidak begitu sulit diperoleh. Tenaga kerja yang berpendidikan menengah atau

kejuruan dapat diambil dari daerah sekitar pabrik. Sedangkan untuk tenaga kerja

ahli dapat didatangkan dari kota lain.

4. Transportasi

Gresik merupakan daerah yang strategis, dan merupakan salah satu daerah

kawasan industi. Dalam hal ini diharapkan arus bahan baku dan produk dapat

berjalan dengan lancar baik melalui transportasi darat, dan laut.

5. Perijinan

Gresik merupakan kawasan industri yang ditetapkan pemerintah dan berada

dalam teritorial Negara Indonesia sehingga secara geografis pendirian pabrik di

kawasan tersebut tidak bertentangan dengan kebijakan pemerintah.



BAB X

SIMPULAN DAN SARAN

10.1. Simpulan

Berdasarkan hasil analisis ekonomi yang telah dilakukan terhadap Prarancangan

Pabrik Asam Pospat dari Batuan Pospat dan Asam Sulfat dengan kapasitas 40.000

ton/tahun dapat diambil kesimpulan sebagai berikut:

1. Percent Return on Investment (ROI) setelah pajak sebesar 21,12%.

2. Pay Out Time (POT) setelah pajak 2,87 tahun.

3. Break Even Point (BEP) sebesar 39,15 % dan Shut Down Point (SDP)

sebesar 21,94%.

4. Interest Rate of Return (IRR) sebesar 20%, 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 Pabrik Asam Pospat dari Batuan Pospat dan Asam Sulfat

dengan kapasitas 40.000 ton/tahun layak untuk dikaji lebih lanjut dari segi proses

maupun ekonominya.
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