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INTISARI 

Pabrik hexamethylene tetramine dari formaldehyde dan amonia 

menggunakan proses Alexander F Maclean dengan kapasitas 35.000 ton/tahun, 

direncanakan akan didirikan di daerah Manyar, Kabupaten Gresik, Jawa Timur 

tepatnya di Kawasan Industri Java Integrated Industrial and Ports Estate (JIIPE). 

Dalam industri kesehatan, hexamethylene tetramine atau bisa disebut juga 

hexamine digunakan sebagai obat untuk infeksi pada saluran kencing (antiseptic 

uriner). Selain itu, hexamine juga dapat digunakan sebagai curing agent untuk 

memperbaiki struktur polimer, bahan aditif dalam pembuatan serat selulosa, dan 

juga fungisida. Pabrik ini akan beroperasi selama 330 hari dalam setahun. 

Proses pembuatan hexamine secara singkat yaitu dimulai dengan 

mereaksikan bahan baku formaldehyde 37% dengan amonia 99,5% didalam reaktor 

sehingga membentuk larutan hexamine 25%. Larutan hexamine kemudian dialirkan 

menuju evaporator untuk dipekatkan konsentrasinya menjadi 45%. Sisa 

formaldehyde yang tidak bereaksi diuapkan bersama dengan zat impurities yaitu 

metanol dan juga air. Sisa gas amonia yang tidak bereaksi dialirkan menuju 

scrubber untuk dikontakkan dengan air dan didapatkan produk samping berupa 

amonium hidroksida. Larutan hexamine yang sudah pekat, dialirkan menuju 

crystallizer untuk pembentukan kristal. Kemudian dialirkan menuju centrifuge 

untuk memisahkan kristal hexamine dengan larutan hexamine yang tidak 

mengkristal. Kristal hexamine selanjutnya menuju rotary dryer untuk proses 

pengeringan kristal. Larutan hexamine yang tidak mengkristal di recycle menuju 

evaporator untuk dipekatkan kembali. Kristal hexamine yang sudah kering, 

kemudian dialirkan menuju cooling conveyor untuk dialirkan menuju bucket 

elevator dan kemudian masuk ke ball mill. Kristal hexamine mengalami pengecilan 

dan penyeragaman ukuran di ball mill dengan ukuran 100 mesh. Setelah itu kristal 

hexamine yang terbentuk masuk ke dalam silo untuk kemudian dikemas dengan 

kemasan karung 25 kg dan kemudian dipasarkan.  

Ketentuan pendirian pabrik hexamine yang telah direncanakan dapat 

disimpulkan sebagai berikut. 
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• Kapasitas    : 35.000 ton/tahun 

• Bentuk Perusahaan   : Perseroan Terbatas 

• Sistem Organisasi   : Garis dan Staff 

• Lokasi Pabrik   : Kawasan Industri JIIPE 

• Luas Tanah    : 42.896,2 m2 

• Sistem Operasi   : Kontinu 

• Waktu Operasi   : 330 hari 

• Jumlah Karyawan   : 227 orang 

Analisa Ekonomi 

• Masa Konstruksi   : 2 tahun 

• Umur Alat    : 10 tahun 

• Fixed Capital Investment (FCI) : Rp. 605,920,846,433 

• Working Capital Investment (WCI) : Rp. 784,824,856,130  

• Total Capital Investment (TCI) : Rp. 1,390,745,702, 563  

• Biaya Bahan Baku (per Tahun) : Rp  2,112,708,567,256 

• Biaya Utilitas (per Tahun)  : Rp  348,966,718, 603  

• Biaya Produksi (TPC)  : Rp. 3,139,299,424, 520  

• Hasil Penjualan   : Rp  3,666,407,035,423  

• Bunga Pinjaman Bank  : 10% 

• Rate on Investment(Sebelum Pajak): 33,44% 

• Rate on Investment(Setelah Pajak) : 25,08% 

• Pay Back Periode   : 3 tahun 3 bulan 

• Internal Rate of Return  : 20, 62% 

• Break Even Point (BEP)  : 31,13% 
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