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ABSTRAK

PRARANCANGAN PABRIK ASAM FORMIAT DARI METIL FORMIAT
DAN AIR DENGAN KAPASITAS PRODUKSI 30.000 TON/TAHUN

Oleh
RANTIANA SERA

Asam Formiat merupakan salah satu produk industri kimia yang digunakan sebagai
bahan baku industri diantaranya Industri Karet, Industri Tekstil, Industri Pakan
Ternak, Industri Kulit dll. Asam Formiat dapat di produksi dengan beberapa proses
dari bahan baku yang berbeda yaitu Proses Hidrolisis Formamide, Proses dengan
Sodium Formiat, dan Proses Hidrolisis Metil Formiat. Dalam Pra-Rancangan
Pabrik Asam Formiat ini dipilih proses Hidrolisis Metil Formiat yang lebih
menguntungkan dari segi ekonomi dan termodinamika dibandingkan proses
lainnya.

Kapasitas produksi pabrik direncanakan 30.000 ton/tahun dengan 330 hari kerja
dalam 1 tahun. Lokasi pabrik direncanakan didirikan di Seputih Mataram, Lampung
Tengah. Tenaga kerja yang dibutuhkan sebanyak 143 orang dengan bentuk badan
usaha Perseroan Terbatas (PT) yang dipimpin oleh seorang Direktur Utama yang
dibantu oleh Direktur Produksi dan Direktur Pemasaran dan Keuangan dengan
struktur organisasi line and staff.

Dari analisis ekonomi diperoleh:

Fixed Capital Investment (FCI) = Rp 242.316.402.947
Working Capital Investment (WClI) = Rp 28.791.366.564,25
Total Capital Investment (TCI = Rp 285.078.121.114
Break Even Point (BEP) = 37,39 %

Shut Down Point (SDP) = 20%

Pay Out Time before taxes (POT)p = 1,77 tahun

Pay Out Time after taxes (POT)a = 2,12 tahun

Return on Investment before taxes (ROl = 39,61%

Return on Investment after taxes (ROD)a = 31,69%

Discounted cash flow (DCF) = 25,6%

Mempertimbangkan rangkuman di atas, sudah selayaknya pendirian pabrik Asam
Formiat ini dikaji lebih lanjut, karena merupakan pabrik yang menguntungkan dan
mempunyai prospek yang baik.



ABSTRACT

MANUFACTURING OF FORMIC ACID (HCOOH) FROM METHYL
FORMATE (HCOOCHs) AND WATER (H20) WITH CAPACITY 30.000
TONS/YEAR

By
RANTIANA SERA

Formic Acid is one of the chemical industry products used as raw material for
chemical industry such as rubber auxiliaries, textile, leather, silage, etc. Formic
Acid can be produced with several processes namely Hydrolysis of Formamide,
Formic Acid from Sodium Formate, and Hydrolysis of Methyl Formate. On the
Manufacturing of Formi Acid was selected Hydrolisis of Methyl Formate that is
more profitable in terms of economics and thermodynamics than other processes.

This Plant is meant to produce 30.000 tons/year with operation time 24 hours/day
and 330 days on a year. This Plant is planned to be built in Seputih Mataram,
Lampung Tengah. The bussines entity form of this plant is Limited Liability
Company (Ltd) using line and staff organizational structure with 143 labors.

From the economic analysis, it is obtained that :

Fixed Capital Investment (FCI) = Rp 242.316.402.947
Working Capital Investment (WCI) = Rp 28.791.366.564,25
Total Capital Investment (TCI) = Rp 285.078.121.114
Break Even Point (BEP) = 37,39 %

Shut Down Point (SDP) = 20%

Pay Out Time before taxes (POT)p = 1,77 tahun

Pay Out Time after taxes (POT)a = 2,12 tahun

Return on Investment before taxes (ROl = 39,61%

Return on Investment after taxes (RODa = 31,69%

Discounted cash flow (DCF) = 25,6%

Consider the summary above, it is proper establishment of Formic Acid Plant is
studied further, because the plant is profitable and has good prospects.
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l. PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Kemajuan bidang ilmu pengetahuan dan teknologi memaksa manusia untuk
selalu melakukan inovasi-inovasi dan berkreasi dalam usahanya untuk
memenuhi kebutuhan hidup. Pola ini diterapkan dalam dunia perindustrian
khususnya industri kimia. Industri kimia sangat diperlukan karena hampir
setiap kebutuhan primer maupun sekunder dari manusia dihasilkan dari proses

sektor ini.

Asam formiat (HCOOH) merupakan turunan pertama senyawa karboksilat.
Senyawa asam formiat terdapat dalam tubuh semut merah sehingga biasa
disebut asam semut. Penggunaan asam formiat cukup besar. Asam formiat
digunakan sebagai bahan intermediet pada industri kulit, tekstil, bahan
pembersih, dan lain-lain. Konsumen asam formiat terbesar adalah industri
karet, dalam industri ini asam formiat digunakan sebagai koagulan karet latex.
Dalam industri karet, asam formiat digunakan sebagai bahan koagulan untuk
mengkoalgulasi karet dan lateks. Kegunaan lain dari asam formiat adalah
sebagai bahan pengatur pH pada proses pewarnaan pada industri tekstil, dan

digunakan pada proses penyamakan kulit (Kirk and Othmer, 1994).

Di Indonesia, asam formiat sebagian besar digunakan pada industri lateks,

karena Indonesia tergolong produsen karet alam terbesar kedua dunia setelah



Malaysia (Maulana, 2015). Pada industri lateks asam formiat digunakan untuk
proses penggumpalan. Hasil dari penggumpalannya memiliki tingkat
kekenyalan yang baik sekali. Proses penggumpalan dilaksanakan secara
sederhana yaitu menambahkan asam formiat 1 — 2 % ke dalam latek (Sintas,
2018). Selain itu, asam formiat digunakan pada industri tekstil dan industri

pakan ternak.

Metanol yang merupakan salah satu senyawa alkohol juga memiliki banyak
kegunaan pada industri plywood, tekstil, resin sintetis, pengolahan
formaldehyde (Kirk and Othmer, 1994). Di Indonesia 80% pembeli metanol
(technical grade) adalah industri formaldehyde yang menghasilkan adhesives

untuk plywood dan industri wood processing lainnya (Sinatria,2014).

Selama ini, kebutuhan asam formiat di dalam negeri di penuhi oleh PT Sintas
Kurama Perdana yang berlokasi di Kawasan Industri Kujang Cikampek dengan
kapasitas produksi 11.000 ton/tahun dan impor dari luar negeri. Sebagian besar
asam formiat yang dijual dipasaran dengan kadar kemurnian 85% (berat).
Selain itu, di Indonesia hanya ada 1 pabrik yang memproduksi metanol yaitu

Kaltim Methanol Industry yang berlokasi di Bontang, Kalimantan Timur.

Oleh karena itu perlu didirikan pabrik asam formiat di Indonesia dengan
produk utama asam formiat dengan kemurnian 85% (berat) dan produk
samping berupa metanol dengan kemurnian 93% (berat) untuk memenuhi
kebutuhan dalam negeri, membuka lapangan kerja baru bagi penduduk
disekitar wilayah industri yang akan didirikan, mendorong berdirinya industri-

industri baru yang menggunakan asam formiat sebagai bahan baku.



1.2 Kegunaan Produk

Kegunaan asam formiat antara lain adalah:

1.

2.

3.

Industri Tekstil

Asam formiat merupakan salah satu zat yang digunakan sebagai bahan
dalam proses pencelupan warna pada tekstil, karena pada zat ini memiliki
banyak fungsi yang berguna untuk mengatur pH pada proses pemutihan,
pencelupan/pewarnaan. Keunggulan asam formiat sebagai bahan celupan
tekstil adalah warnanya cerah, hal tersebut karena ukuran partikel asam
formiat relatif kecil sehingga kelarutannya makin tinggi, akibatnya
pencelupannya menjadi mudah rata, tetapi akan tahan pada saat proses

pencucian (Wildan, 2012).

Industri Pakan Ternak
Asam formiat ditambahkan ke dalam pakan ternak untuk menghambat
pertumbuhan bakteri, dekontaminasi raw material pada pakan ternak (Kirk

and Othmer, 1994).

Industri Lateks

Asam formiat pada industri lateks digunakan sebagai bahan penggumpal
(koagulan). Apabila pada proses penggumpalan getah karet tidak
dikoagulasi dengan bahan yang tepat, aka akan sangat mempengaruhi
kualitas bahan karet itu sendiri. Jumlah asam yang dibutuhkan tergantung
dari kadar karet kering lateks, yakni untuk asam formiat sebanyak 0,04%
per kg karet kering (Teguh Y, 2012). Beberapa Industri Lateks di Lampung

diantaranya PT. Huma Indah Mekar, PT. Indo Latex Jaya Abadi, PT.



Komering Jaya Perdana, PT. Perkebunan Nusantara V11, PT.Mardec Siger
Way Kanan, PT. Stimec International, PT. Silva Inhutani Lampung, PT.

Rubber Jaya Lampung, PT. Waykandis.

4. Industri Kulit
Asam formiat digunakan dalam proses penyamakan (tanning), yaitu
sebagai bahan pembersih zat kapur dan pengatur pH pada saat pencelupan.
Asam formiat dapat menurunkan nilai pH kulit pada proses pikel (proses
awal pengawetan kulit). Gugus asam yang terdapat pada asam formiat akan
masuk ke dalam kulit dan berfungsi sebagai lapisan pada proses
penyamakan (tanning). Penggunaan asam formiat menghasilkan kulit yang

lebih halus (Gumilar, J dkk., 2010).

1.3 Ketersediaan Bahan Baku
Bahan baku yang digunakan untuk memproduksi asam formiat adalah metil
formiat (HCOOCHS3) dan air. Metil formiat diperoleh dengan mengimpor
dari Linyi Kemele.co., Ltd, Shandong, Cina. Hal ini dilakukan karena belum
ada pabrik di Indonesia yang memproduksi bahan tersebut. Sedangkan air

diperoleh dari sungai Way Seputih di Lampung Tengah.

1.4 Analisa Pasar
Analisis pasar merupakan langkah untuk mengetahui seberapa besar minat
pasar terhadap suatu produk. Adapun analisis pasar meliputi data impor,

data produksi, dan data konsumsi asam formiat di Indonesia.



A. Data Impor
Berikut ini data impor Asam Formiat di Indonesia yang berasal dari Badan
Pusat Statistik.

Tabel 1.1. Data Impor Asam Formiat di Indonesia

Tahun Ke Tahun Kapasitas
(Ton/tahun)
1 2013 28.406,8
2 2014 30.664,6
3 2015 37.456,1
4 2016 38.893,9
5 2017 39.688,4

(Sumber: Badan Pusat Statistik, 2017)
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Gambar 1.1 Grafik Data Impor Asam Formiat di Indonesia
Pada Gambar 1.1, sumbu x merupakan tahun ke-n
Tahun 2013 = Tahun ke-1
Tahun 2014 = Tahun ke-2
dan seterusnya sampai Tahun 2024 = Tahun ke-12

Berdasarkan data-data yang sudah diplotkan pada Gambar 1.1 dilakukan



pendekatan polinomial, y=ax + b
Dimana : y = kebutuhan impor Asam Formiat (ton/tahun)
X = tahun ke (12)
Melalui perhitungan persamaan di atas diperoleh persamaan y = 3079,2x +
22705 yang dapat digunakan untuk memprediksi impor Asam Formiat di

Indonesia pada tahun 2024.
y =3079,2x + 22705

y = 3079,2 (12) + 22705

y =59.655,40

Sehingga didapatkan prediksi jumlah impor Asam Formiat di Indonesia pada

tahun 2024 sebesar 59.655,40 ton/tahun.

Data Konsumsi

Asam Formiat di Indonesia dimanfaatkan sebagai bahan baku oleh Industri
karet (lateks), kulit (leather), dan tekstil. Adapun data kandungan asam
formiat dalam industri tekstil 25%, industri farmasi 10%, industri latex 10%,
pakan ternak 35% (Ulmann,2005). Berikut adalah data konsumsi asam

formiat pada tabel di bawabh ini:

Tabel 1.2. Data Konsumsi Asam Formiat di Indonesia

Tahun Ke Tahun Konsumsi (Ton/tahun)
1 2013 30.250,4
2 2014 35.006,8
3 2015 37.264,6
4 2016 44.056,1
5 2017 45.493,9




Data Konsumsi Asam Formiat di Indonesia
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Gambar.1.2 Grafik Data Konsumsi Asam Formiat Per Tahun di Indonesia

Pada Gambar 1.2, sumbu x merupakan tahun ke-n
Tahun 2013 = Tahun ke-1
Tahun 2014 = Tahun ke-2
dan seterusnya sampai Tahun 2024 = Tahun ke-12
Berdasarkan data-data yang sudah diplotkan pada Gambar 1.2 dilakukan
pendekatan polinomial, y =ax + b
Dimana : y = konsumsi Asam Formiat (ton/tahun)
x = tahun ke (12)
Melalui perhitungan persamaan di atas diperoleh persamaan y = 3079,2x +
32384 yang dapat digunakan untuk memprediksi konsumsi Asam Formiat di

Indonesia pada tahun 2024.

y =3079,2x + 32384

y =3079,2 (12) + 32384

y = 69.332



Sehingga didapatkan prediksi jumlah konsumsi Asam Formiat di Indonesia

sebesar 69.332 ton/tahun.

. Data Produksi
Di Indonesia sudah ada pabrik yang memproduksi asam formiat yaitu PT.
Sintas Kurama Perdana dengan kapasitas produksi 11.000 ton/tahun (Sintas,
2018). PT. Sintas Kurama Perdana memenuhi kebutuhan asam formiat dalam
negeri sebesar 60% dari kapasitas produksi (Sintas, 2018).

Berikut adalah data kapasitas produksi pabrik Asam Formiat di dunia.

Tabel 1.3 Pabrik Asam Formiat yang telah beroperasi

Produsen Kapasitas (Ton/tahun) Lokasi
BASF 180.000 Ludwigshafen, Jerman
Kemira Oy 40.000 Oulu, Finland
Norsk Hydro 13.000 Norway
Chem. Werke Huls 10.000 Germany
Perstorp 10.0000 Sweden
Feicheng Acid 100.000 Feicheng, China
Chemical
Perstorp 40.000 Perstorp, Swedia
Beijing Chemical 10.000 Beijing, China
Industry Group
PT. Sintas Kurama 11.000 Cikampek, Indonesia
Perdana
Shahid Rasouli 10.000 Bandar Imam, Iran
Petrochemical
Taminco 150.000 Quilo, Finland

Sumber : ICIS, 2006



D. Kapasitas Rancangan
Berdasarkan data-data yang telah dijelaskan diatas, maka kapasitas pabrik
ditentukan berdasarkan data impor dengan pertimbangan data konsumsi
dalam negeri, kapasitas produksi pabrik dalam negeri, dan luar negeri.
Berdasarkan kepada Undang-Undang No. 5 Tahun 1999 Pasal 17 (2) yang
menyatakan bahwa pelaku usaha diduga atau dianggap melakukan
penguasan atas produksi dan atau pemasaran barang dan atau jasa jika
pelaku usaha menguasai lebih dari 50% pangsa pasar.
Kebutuhan dalam negeri atau konsumsi dalam negeri = 69.332 ton/tahun.
Produksi dalam negeri = 11.000 ton/tahun.
Maka, kebutuhan asam formiat yang belum terpenuhi sebanyak 58.332
ton/tahun.
Kapasitas produksi pabrik yang akan berdiri adalah sebesar 50% dari
kebutuhan yang belum terpenuhi di dalam negeri yaitu impor sebesar
= 0,5 x 58.332 ton/tahun
=29.166 ton/tahun ~ 30.000 ton/tahun.
Adapun tujuan didirikannya pabrik asam formiat di Indonesia dengan
kapasitas produksi 30.000 ton/tahun adalah sebagai berikut:
1. Sasaran utama untuk memenuhi kebutuhan dalam negeri sehingga

mengurangi impor asam formiat dari negara lain.

2. Memicu berdirinya industri lain yang memiliki bahan baku asam formiat

3. Membuka lapangan pekerjaan baru sehingga dapat mengurangi jumlah

pengangguran.
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Jumlah Metil Formiat (HCOOCH:;3) yang dibutuhkan pada proses Hidrolisis Metil
Formiat :

Banyaknya HCOOCHz = 82,2997 kmol/jam x 60,05 kg/kmol
=5.220,04 kg/jam x 24 jam x 330 hari : 1000
= 37.584,31 Ton/tahun

Biaya/tahun = 37.584,31 ton/tahun x Rp.7.000
= Rp 263.090.197

Jumlah Asam Formiat (HCOOH) yang dihasilkan pada proses Hidrolisis Metil
Formiat :

Banyaknya HCOOH  =49,3798 kmol/jam x 46,0254 kg/kmol
=4.419,28 kg/jam x 24 jam x 330 hari : 1000

=31.818,81 Ton/tahun

Biaya/tahun = 31.818,81 ton/tahun x Rp.7.000
= Rp 445.463.323

1.5 Lokasi Pabrik

Lokasi pabrik merupakan hal yang penting dalam menunjang keberhasilan
suatu industri. Kesalahan pemilihan lokasi pabrik dapat menyebabkan biaya
produksi menjadi mahal sehingga tidak ekonomis. Oleh karena itu, perlu
dipertimbangkan dengan cermat agar didapat keuntungan yang maksimal
bagi perusahaan. Secara geografis penentuan letak lokasi suatu pabrik
sangat menentukan kemajuan pabrik tersebut saat produksi maupun di masa
yang akan datang. Sehingga pemilihan lokasi yang tepat dari pabrik akan
menghasilkan biaya produksi dan distribusi yang seminimal mungkin.
Penentuan lokasi pabrik yang tepat dapat menekan biaya produksi dan dapat

memberikan keuntungan-keuntungan lain.
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Ada beberapa faktor yang harus diperhatikan untuk menentukan lokasi
pabrik yang dirancang agar secara teknis dan ekonomis menguntungkan.
Adapun faktor-faktor yang harus dipertimbangkan dalam penentuan lokasi

pabrik, antara lain :

1. Keberadaan Bahan Baku

Dalam hal ini, bahan baku utama berupa metil formiat yang diperoleh
dari Linyi Kemele.co., Ltd, Shandong, Cina dan air yang diperoleh dari

sungai Way Seputih di Lampung Tengah.

2. Pemasaran Produk dan Sarana Transportasi
Lokasi pabrik di daerah Lampung Tengah yang sangat strategis untuk
pemasaran produk. Industri pengolahan karet di Sumatera antara lain
PT. Adei Crumb Rubber Factory, PT. Aneka Bumi Pratama, PT.
Darmasindo Intikaret, PT. Darmex Industries, PT Djambi Waras, PT.
Kisaran Raya Rubber Industry, PT. Hadi Baru, PT. Hok Tong, PT.
Madjin Crumb Rubber Factory, PT. Pantja Surya, PT. Perimex Crumb
Rubber Factory, PT. Rubber Hock Lie, PT. Sunan Rubber dan lain-lain.
Selain itu asam formiat juga akan dipasarkan ke industri-industri tekstil
yang sebagian besar berada di daerah Jawa Barat dan industri pakan

ternak.

Daerah Lampung Tengah juga didukung dengan sarana Jalan Tol Trans
Sumatera yang diharapkan arus bahan baku dan pemasaran produk dapat
berjalan dengan lancar. Transportasi baik darat dan laut cukup baik dan

mudah diperoleh di daerah Lampung.
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3. Tenaga Kerja

Tersedianya tenaga kerja yang terampil mutlak diperlukan untuk
menjalankan mesin-mesin produksi. Sumber tenaga yang dibutuhkan
baik tenaga berpendidikan tinggi, menengah maupun kerja terampil
serta tenaga engineer. Dan tenaga kerja tersebut dapat direkrut dari
daerah Lampung, Palembang, dan sekitarnya. Penerimaan tenaga kerja
untuk pabrik asam formiat ini dapat mengurangi jumlah pengangguran

di daerah tersebut.

4. Penyediaan Utilitas

Perlu diperhatikan sarana-sarana pendukung seperti tersedianya air,
listrik, dan sarana lainnya sehingga proses produksi dapat berjalan
dengan baik. Untuk penyediaan air dapat diperoleh dari Sungai Way
Seputih. Sedangkan bahan bakar berupa CNG (Compressed Natural
Gas) sebagai sumber energi dapat diperoleh dengan membeli dari
Pertamina Sungai Gerong, Plaju, Sumatera Selatan dan untuk listrik

didapat dari PLN dan penyediaan generator cadangan.

5. Karakteristik Lokasi

Karakteristik lokasi ini menyangkut iklim di daerah tersebut,
kemungkinan terjadinya banjir, serta kondisi sosial masyarakatnya.
Dalam hal ini, Kabupaten Lampung Tengah sangat berpotensi menjadi
daerah industri karena memiliki lahan yang masih luas untuk didirikan

suatu pabrik di daerah tersebut.



X. SIMPULAN DAN SARAN

10.1. Simpulan

Berdasarkan hasil analisis ekonomi yang telah dilakukan terhadap

Prarancangan Pabrik Asam Formiat kapasitas 30.000 ton/tahun dapat diambil

kesimpulan sebagai berikut:

1. Percent Return on Investment (ROI) sebelum pajak 39,61% dan sesudah
pajak sebesar 31,69%.

2. Pay Out Time (POT) sesudah pajak 2,12 tahun.

3. Break Even Point (BEP) sebesar 37,39% dengan syarat umum pabrik di
Indonesia adalah 30-60% kapasitas produksi dan Shut Down Point (SDP)
sebesar 20% kapasitas produksi, yaitu batasan kapasitas produksi
sehingga pabrik harus berhenti melakukan produksi karena merugi.

4. Interest Rate of Return (IRR) sebesar 25,6%, lebih besar dari suku bunga
bank saat ini, sehingga investor akan lebih memilih untuk menanamkan

modalnya ke pabrik ini dari pada ke bank.



191

10.2. Saran
Berdasarkan pertimbangan hasil analisis ekonomi di atas, maka dapat diambil
kesimpulan bahwa Prarancangan Pabrik Asam Formiat kapasitas 30.000

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