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 KATA PENGANTAR

Dengan mengucapkan syukur ke hadirat Tuban Yang Maha Esa, penyusun
akhimya dapat menyelesaikan Tugas Akhir Pra Rencana Pabrik vang berjudul
pabrik Hexamine dengan Proses Tenneco.

Pra Rencana Pabrik ini disusun guna memenuhi salah safu persyaratan
untuk memperoleh gelar Sarjana Teknik Kimia (S1) pada Jurusan Teknik Kimia
Fakultas Teknik Universitas Eatolik Widya Mandala Surabaya

Atas bimbingan dan pengarahan selama meunyelesaikan tugas akhu pra
rencana pabrik, penyusun menyampaikan terima kasih yang sedalam — dalamnya
kepada:

1. Bapak Ir. Setivadi, MT., selaku Pembimbing L
2. Bapak Sandy Budi Hartono, 8.T., selaku Pembimbing I
3. Tou Ir. Nam Indraswati, selako Dekan Fakultas Teknik, Universitas Katolik

Widya Mandala, Surabaya
4. Bapak Ir. Suryadi [pmadipt, MT, Phd, selaku Ketua furusan Tekmk Kimua,

Fakultas Teknik, Universitas Katolik Widya Mandala, Surabaya.

Penyusun menyadari bahwa dalam pembuatan laporan prarencana pabrik ini
masih kurang sempurna, oleh karena itu penyusun menerima kritik dan saran yang
bersifat membangun guna melengkapi laporan ini.

Akhir kata semoga laporan prarencana pabrik ini dapat bermanfaat bagi semua

pthak yang memerlukan.

Surabaya, 12 Mei 2003

Penyusun
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INTISARI

Pabrik hexamine ini direncanakan akan didirikan di Driyorejo, Gresik
Jawa Timur dengan dengan kapasitas 20 ton/hari. Sistim proses yang digunakan
adalah kontinye. Bahan baku yang digunakan adalah ammonia dengan kebutuhan
sebesar 99474039 kg/hari dan formaldehyde sebesar 704577273 kg/hari.
Kebutuhan utilitas berupa air sungai sebesar 10 m’/jam, listrik 233,14 Kw, bahan
bakar solar 0,8844 Ib/jam dan kebutuhan bahan bakar batubara 637,0798 Ib/jam.

Bentuk pabrik Hexamine adalah Perseroan Terbatas dengan jumlah
karyawan sebesar 112 orang. Uraian proses prarencana pabrik hexamine adalah
gas ammonia dircaksikan dengan larutan formaldehyde 30-50% dengan
perbandingan 0,67 NHs/formaldehyde (mole). Reaksi terjadi pada suhu 50-90°C.
Waktu reaksi 2 sampai 5 menit, kemudian larutan hasil reaksi (25-35% berat
hexamine) dimasukkan secara kontinue ke dalam spray dryer agar terjadi
atomisasi dan dikontakkan dengan aliran udara atau gas panas yang dipanaskan
antara 200-400°C. Hexamine didalam spray mengalami pengkristalan dan
terhidrasi sampai 0,1-0,2% berat air. Subu keluar gas panas dibawah subu
dekomposisi produk berkisar 100-120°C. Waktu yang diperlukan untuk langkah
pengeringan antara 0,5-5 detik.

Perhitungan ekonomi menujukkan total production cost sebesar Rp.
41.474.151.405,- dengan hasil penjualan produk tiap tahun Rp. 52.272.200.000.
Dengan metode linear sebelum pajak memperoleh rate of return (ROR) 48,17%;
pay out time (POT) 1 tahun 10 bulan dan sesudah pajak memperoleh rate of return
(ROR) 31,49%, pay out time (POT) 2 tahun 9 bulan dengan break even pomt
(BEP) sebesar 2821%. Dengan metode discounted cash flow sebelum pajak
memperoleh rate of return (ROR) 29,52%; pay out time (POT) 3 tahun 4 bulan
dan sesudah pajak memperoleh rate of return (ROR) 23,9519%; pay out time
(POT) 4 tahun dengan break even point (BEP) sebesar 28,9%.
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