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INTISARI 

 

Pabrik Asam Oksalat Dihidrat Dari Tepung Sagu Dan Asam Nitrat Dengan 

Proses Hidrolisis-Oksidasi Karbohidrat 40.000 Ton/Tahun akan didirikan di 

Kawasan Industri Jababeka di Desa Jayamukti, Kecamatan Cikarang Utara, 

Kabupaten Bekasi, Jawa Barat. Pabrik Asam Oksalat Dihidrat ini menggunakan 

sistem operasi kontinyu selama 24 jam dalam sehari dengan 330 hari kerja dan 167 

karyawan. Bahan baku utama adalah tepung sagu yang didapatkan dari PT. 

Harsindo Oetama Perkasa, bahan kedua berupa Asam Nitrat didapatkan dari PT 

Mitra Nitrotama Kimia Cikampek. Bahan ketiga berupa asam sulfat didapatkan dari 

PT Timuraya Tunggal. Asam oksalat dapat digunakan sebagai bahan peledak, 

perawatan logam, pembuatan zat warna, krayon, industri lilin, tinta, bahan kimia 

dalam fotografi serta untuk keperluan analisis laboratorium. Pada bidang obat-

obatan, asam oksalat dapat dipakai sebagai haemostatik dan antiseptik luar. 

Proses produksi asam oksalat dihidrat dimulai dari bahan baku utama 

digunakan tepung sagu sebagai sumber karbohidrat dimana kandungan zat pati 

(starch) yang tingi mencapai 85%. Tepung sagu diumpankan pada hydrolizer untuk 

proses hidrolisis karbohidrat (starch) menjadi glukosa. Tepung sagu dihidrolisis 

pada suhu 80⁰C dengan keadaan asam (dengan penambahan H2SO4) selama 1 jam. 

Setelah itu, produk dipompakan ke dalam reaktor untuk direaksikan dengan asam 

nitrat. Setelah proses hidrolisis, glukosa (60%) yang diperoleh dipompa ke dalam 

reaktor untuk direaksikan dengan HNO3 90% menggunakan katalis vanadium 

pentaoksida. Reaksi pembentukan asam oksalat dihidrat dalam reaktor terjadi pada 

suhu 71oC dan tekanan 0,8 atm. Reaksi berlangsung secara eksotermis, sehingga 

reaktor memerlukan air pendingin yang dialirkan melalui jacket supaya suhunya 

konstan sebesar 71oC dengan yield sebesar 70%. Hasil dari reaktor berupa asam 

oksalat  dihidrat yang berbentuk slurry dan gas (NO). Slurry asam oksalat dihidrat 

kemudian disaring menggunakan filter press untuk memisahkan katalis dari larutan 

induk, dimana filtrat akan dipompa menuju evaporator dan cake akan disimpan di 
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bak penampung cake filter press. Produk gas NO dari bagian atas reaktor diabsorbsi 

dengan air proses pada kolom absorber, sehingga terserap dengan membentuk asam 

nitrat. Produk atas kolom absorber berupa gas NO yang tidak terserap, kemudian 

diumpankan pada pengolahan limbah gas, sedangkan produk bawah berupa larutan 

HNO3 (asam nitrat) disimpan di tangki penyimpanan asam nitrat. Larutan asam 

oksalat dari reaktor dialirkan ke evaporator dengan 90 oC untuk dipekatkan sampai 

kadar asam oksalat dalam slurry mencapai 80%, Slurry selanjutnya dipompa ke 

crystallizer untuk dikristalkan dengan cara menurunkan suhunya menjadi 30oC 

menggunakan air pendingin yang melewati jaket pada tangki kristaliser. Kristal 

yang terbentuk kemudian dipisahkan dari larutan induk dengan menggunakan 

centrifuge dan mother liquor yang diperoleh di-recycle ke dalam crystallizer. 

Kristal yang terbentuk dimasukkan dan dikeringkan dengan menggunakan udara 

kering pada rotary dryer dengan suhu 100 oC, sehingga air yang terikut pada kristal 

kurang dari 1%. Untuk mendapatkan ukuran yang seragam, kristal asam oksalat 

diseragamkan ukurannya menggunakan ball mill. Produk asam oksalat yang 

diperoleh ditampung dalam silo. Produk asam oksalat dihirat dari silo siap untuk 

dikemas dan dipasarkan. 

Ketentuan pendirian pabrik tawas yang telah direncanakan dapat 

disimpulkan sebagai berikut : 

• Kapasitas    : 40.000 Ton/ Tahun  

• Bentuk Perusahaan   : Perseroan Terbatas (PT)  

• Sistem Organisasi   : Garis dan Staff  

• Lokasi Pabrik    : Kawasan Industri Jababeka di Desa  

  Jayamukti, Kecamatan Cikarang  

 Utara, Kabupaten Bekasi, Jawa Barat  

• Luas Tanah    : 32.211 m2 

• Sistem Operasi   : Kontinyu  

• Waktu Operasi   : 330 hari/ tahun ; 24 jam/hari  

• Jumlah Karyawan   : 167 Orang 
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Analisa Ekonomi 

• Masa Kontruksi   : 2 Tahun  

• Umur Pabrik    : 10 Tahun  

• Fixed Capital Investment (FCI) : Rp 523.615.050.130    

• Working Capital Investment (WCI) : Rp 238.261.412.227     

• Total Capital Investment (TCI) : Rp 761.876.462.357     

• Biaya Bahan Baku (1 tahun)  : Rp 425.492.944.587   

• Biaya Utilitas    : Rp 350.866.558.560   

• Biaya Produksi Total (TPC)  : Rp 953.045.648.908   

• Hasil Penjualan Produk  : Rp 1.135.611.415.995  

• Bunga Bank    : 8% 

• ROI sebelum pajak   : 19,90% 

• ROI setelah pajak   : 14,93% 

• Pay Back Period (PBP)  : 4 Tahun 6 Bulan 

• Internal Rate Of Return (IRR) : 9,29% 

• Break Even Point (BEP)  : 30,00% 
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