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INTISARI 

 

Pabrik Disodium Phosphate Anhydrat dari Soda ash dan Asam Phosphate 

dengan Proses kristalisasi dengan kapasitas 43000 ton/tahun akan didirikan di 

Kawasan Industri JIIPE , Gresik, Jawa Timur. Bahan baku yang digunakan yaitu 

Soda ash yang diperoleh dari distributor PT. SREE Internasional Indonesia  dan 

Asam Phosphate  yang didapatkan dari PT. Petrokimia Gresik.  

Uraian proses pembuatan disodium phosphate anhydrat dengan proses 

kristalisasi. Soda ash dilarutkan dengan air samapai larut sempurna. Larutan soda 

ash dan larutan asam phosphat dipanaskan menggunakan heater dengan suhu 85°C 

sebelum dimasukkan ke reactor. Larutan soda ash kemudian dimasukkan ke dalam 

reaktor 1 untuk bereaksi dengan asam phospat 85%. Di dalam reaktor, terjadi reaksi 

antara soda ash dengan asam phospat membentuk disodium phospat pada suhu 

85°C. Produk atas reaktor adalah CO2 yang kemudian dikompresi oleh sebuah 

kompresor pada tekanan 24,8 atm untuk kemudian ditampung dalam bentuk liquid 

pada tangki sebagai produk samping gas CO2. Produk bawah berupa larutan 

disodium phospat. Filtrat larutan disodium phospat kemudian dipekatkan dengan 

menggunakan evaporator, untuk mendapatkan larutan disodium phospat jenuh, 

kemudian dikristalisasi pada crystallizer sehingga didapat kristal disodium phospat 

anhydrat (Na2HPO4). Campuran kristal dan mother liquor kemudian dipisahkan 

dalam centrifuge, di mana mother liquor berupa air dibuang ke pengolahan limbah, 

sedangkan kristal basah berupa kristal disodium phospat anhydrat diumpankan pada 

rotary dryer dengan screw conveyor.Pada rotary dryer, terjadi proses pengeringan 

kristal terjadi dengan bantuan udara panas dalam arah yang berlawanan. 

Pengeringan berlangsung dengan suhu 100°C (sesuai dengan titik didih air). Produk 

disodium phospat anhydrat yang mengkristal kemudian diumpankan pada cooling 

conveyor untuk proses pendinginan hingga suhu ruangan (30°C), sedangkan udara 

panas dan padatan terikut keluar dari dryer kemudian dipisahkan pada cyclone, 

dimana udara panas dibuang ke pengolahan limbah gas, sedangkan padatan terikut 

diumpankan ke cooling conveyor bersamaan dengan produk bawah rotary dryer
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Kristal disodium phospat anhydrat, kemudian diumpankan ke ball mill 

dengan bucket elevator untuk proses penghalusan. Pada ball mill, kristal dihaluskan 

sampai ukuran 100 mesh dan kemudian disaring pada screen. Kristal yang tidak 

lolos ayak kemudian direcycle ke ball mill dengan belt conveyor, sedangkan kristal 

disodium phospat anhydrat 100 mesh kemudian ditampung pada silo sebagai 

produk akhir kristal disodium phospat anhydrat.  

Ketentuan pendirian pabrik Disodium Phosphate Anhydrat yang telah 

direncanakan dapat disimpulkan sebagai berikut :  

Kapasitas    : 43.000 Ton/Tahun  

Bentuk Perusahaan   : Perseroan Terbatas (PT)  

Sistem Organisasi  : Garis Dan Staff  

Lokasi Pabrik    : Kawasan Industri JIIPE Gresik 

Luas Tanah    : 20.000 m2  

Sistem Operasi   : Kontinyu  

Waktu Operasi   : 330 hari/tahun, 24 jam/hari  

Jumlah Karyawan   : 237 Orang  

Analisa Ekonomi  

Masa Konstruksi    : 2 Tahun  

Umur Peralatan   : 10 Tahun  

Modal Tetap (FCI)    : Rp 632.476.973.312 

Working Capital Investment (WCI) : Rp 148.831.571.189 

Total Capital Investment (TCI)  : Rp 781.308.544.502 

Bahan Baku (1Tahun)   : Rp 446.921.863.553 

Biaya Utilitas (1 Tahun)   : Rp 121.875.449.839 

Total Production Cost (TPC)   : Rp 892.989.427.135 

Bunga Bank     : 8,25% /tahun  

Return on Investment Before Tax  : 32,71% 

Return on Investment After Tax : 24,53% 

Internal of Return (IRR)   : 21,72 %  

Waktu pengembalian Modal (PBP)  : 3 tahun 3 bulan  

Break Even Point (BEP)   : 32,55%
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