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INTISARI 

 

Kromium anhidrida (CrO3) merupakan senyawa kimia yang memiliki kegunaan 

sangat luas dalam industri kimia, terutama pada proses electroplating atau pelapisan 

logam, pengolahan permukaan logam, pembuatan bahan pewarna (pigmen), serta 

berbagai industri kimia lainnya. Hingga saat ini Indonesia belum memiliki pabrik yang 

memproduksi kromium anhidrida sehingga seluruh kebutuhan masih dipenuhi melalui 

impor. Oleh karena itu, peluang pendirian pabrik kromium anhidrida di Indonesia 

cukup besar sehingga diperlukan perancangan pabrik kimia dengan produk utama 

kromium anhidrida. Pabrik ini direncanakan berdiri dengan kapasitas produksi sebesar 

60.000 ton/tahun yang berlokasi di Kawasan Industri JIIPE, Kecamatan Manyar, 

Kabupaten Gresik, Jawa Timur. Pabrik beroperasi selama 330 hari dalam satu tahun 

dengan jumlah tenaga kerja sebanyak 252 karyawan. 

Pembuatan kromium anhidrida dilakukan menggunakan proses asidifikasi 

basah antara natrium dikromat dihidrat (Na2Cr2O7 .2H2O) dan asam sulfat (H2SO4) 

dalam fase cair. Sebelum memasuki reaktor, natrium dikromat dihidrat terlebih dahulu 

dilarutkan dengan air di dalam tangki pelarutan pada suhu 60Cdengan perbandingan 

3:1. Di sisi lain, asam sulfat pekat 98% diencerkan menjadi 93% di dalam tangki 

pengenceran lalu dipanaskan hingga suhu 60C. Kedua bahan baku tersebut kemudian 

diumpankan ke dalam reaktor berpengaduk kontinu (CSTR) yang beroperasi pada suhu 

60C dan tekanan 1 atm. Reaksi pembentukan kromium anhidrida bersifat eksotermis 

dengan tingkat yield mencapai 99%. Campuran hasil reaksi selanjutnya dialirkan 

menuju tangki presipitasi berpendingin koil yang dioperasikan pada suhu 32C untuk 

memaksimalkan kristalisasi hasil samping natrium sulfat. Padatan kristal natrium sulfat 

tersebut dipisahkan menggunakan centrifuge pertama dan ditampung ke dalam silo 

sebagai produk samping. Filtrat berupa larutan CrO3 kemudian dialirkan ke dalam unit 

evaporator yang beroperasi pada kondisi vakum dengan suhu 90C dan tekanan 0,5 

atm untuk menguapkan sebagian kandungan air. Larutan pekat keluaran evaporator 
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diteruskan ke unit crystallizer pada suhu 35C dan tekanan 1 atm guna mengkristalkan 

CrO3 secara selektif. Slurry kristal yang terbentuk dipisahkan kembali menggunakan 

centrifuge kedua untuk memisahkan kristal basah CrO3 dari larutan induk (mother 

liquor). Kristal basah tersebut kemudian dikeringkan di dalam rotary dryer pada suhu 

100C hingga diperoleh produk akhir berupa kristal kering kromium anhidrida dengan 

suhu penyimpanan produk sebesar 30C pada tekanan atmosfer. 

 Ketentuan pendirian pabrik kromium anhidrida yang telah direncanakan dapat 

disimpulkan sebagai berikut:  

1. Kapasitas Produksi : 60.000 ton/tahun  

2. Bentuk Organisasi : Perseroan terbatas (PT)  

3. Sistem Organisasi : Garis dan Staff  

4. Lokasi Pabrik  : Kawasan Industri JIIPE, Gresik, Jawa Timur  

5. Sistem Operasi  : Kontinyu  

6. Waktu Operasi  : 330 hari/tahun; 24 jam/hari  

7. Analisis Ekonomi  

a) Masa Konstruksi   : 3 tahun 

b) Fixed Capital Investment (FCI) : Rp 697.294.272.386 

c) Working Capital Investment (WCI) : Rp 647.287.045.672 

d) Total Capital Investment (TCI) : Rp 1.344.581.318.059 

e) Biaya Bahan baku (1 Tahun)  : Rp 2.968.607.820.620 

f) Biaya Utilitas (1 Tahun)  : Rp. 304.296.392.117 

g) Total Production Cost (TPC)  : Rp 3.883.722.274.035 

h) Bunga Bank    : 8%  

i) Return on Investment (Before Tax) : 30%  

j) Return on Investment (After Tax) : 23%  

k) Internal Rate of Return (IRR)  : 18,35% 

l) Pay Back Period (PBP)  : 2 tahun 8 bulan  

m) Break Even Point (BEP)  : 33%  


