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INTISARI
Pabrik NaOH ini dirancang dengan kapasitas 150.000 ton/tahun dengan

menggunakan proses continuous causticizing dengan bahan baku dari Na2COz dan
Ca(OH).. Pabrik ini direncanakan berlokasi di Gresik, dan akan mulai beroperasi
pada tahun 2028. NaOH diproduksi dari reaktan Na,CO3 dan Ca(OH),. Reaksi
pembentukan NaOH ini berlangsung pada suhu 90°C dan tekanan 1 atm dengan
konversi maksimum pembentukan produk sebesar 96%.

Reaktor yang digunakan berupa Continuous Stirred Tank Reactor (CSTR)
dengan perbandingan mol input Na.CO3:Ca(OH). adalah 1:1. Kebutuhan listrik
untuk keperluan operasional pabrik direncanakan berasal dari PLN dan dari
generator sebagai cadangan. Kebutuhan air direncanakan berasal dari Sungai
Mireng. Total kebutuhan air pada kondisi kontinyu adalah 311.921,82 L/jam.
Bentuk badan usaha pabrik NaOH ini adalah Perseroan Terbatas (PT) dengan
struktur organisasi berupa line and staff dengan total karyawan sebanyak 276
orang. Jadwal kerja beberapa posisi karyawan dibagi menjadi 3 regu shift. Secara
keseluruhan, pabrik beroperasi selama 24 jam/hari dan 330 hari/tahun. Berdasarkan
perhitungan ekonomi diperoleh nilai rate of return (ROR) sebesar 44,65%. Waktu
pengembalian modal (pay out time) sebesar 1 tahun 11 bulan. Dan titik break even
point (BEP) sebesar 29,66%.
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Perkembangan industri di Indonesia semakin hari semakin meningkat, baik
dilihat dari sisi jenis keanekaragamannya maupun jumlahnya. Oleh sebab itu
ketersediaan dan kebutuhan bahan baku mengalami peningkatan, ditambah lagi
dengan bahan pendukung untuk memenuhi kebutuhan proses yang akan diinginkan.
Seiring dengan meningkatnya permintaan pasar dan kebutuhan masyarakat
terhadap berbagai produk industri seperti sabun, minyak goreng, kertas dsb serta
Indonesia yang saat ini sedang bersiap menghadapi era perdagangan bebas,
Indosesia dituntut untuk mampu bersaing dengan negara lain dalam bidang industri.
Sektor industri memiliki pengaruh besar dalam kemajuan dan pertumbuhan
ekonomi suatu negara untuk berkembang.

Saat ini kimia dasar untuk memenuhi kebutuhan proses produksi, salah satu
bahan kimia dasar yang sangat penting yaitu NaOH atau caustic soda yang
merupakan salah satu bahan kimia dasar yang memiliki peranan penting pada
proses produksi, berbagai industri di Indonesia, baik sebagai bahan baku utama
maupun bahan baku pendukung. Pendirian pabrik kimia Natrium Hidroksida
bertujuan agar hasil dari pendirian pabrik NaOH dapat memenuhi kebutuhan pasar
dan upaya ini salah satu usaha untuk mengurangi jumlah impor Natrium
Hidroksida.

Kebutuhan akan NaOH di dalam negeri didapat dari impor dan produksi
dalam negeri. Tetapi kapasitas yang diproduksi dalam negeri masih belum cukup
untuk memenuhi kebutuhan dalam negeri yang dapat dilihat dari data impor sodium
hydroxide di Indonesia. Kebutuhan NaOH di Indonesia cukup tinggi dan
mengalami peningkatan dari tahun ke tahun namun produksi dalam negeri NaOH
belum mencukupi kebutuhan dalam negeri. Padahal NaOH digunakan hampir
semua industri kimia. Dengan didirikannya pabrik NaOH ini diharapkan mampu

memberikan keuntungan sebagai berikut:

o Pabrik-pabrik industri tekstil (pemprosesan kapasitas dan dalam proses pewarnaan



serat sintetik seperti nilon dan polyester), industri sabun dan deterjen, industri
minyak dan gas bumi (migas), industri kimia (sebagai bahan baku pembuatan
plastik, obat-obatan, pelarut, kain sintetik, zat pewarna, cat, tinta dan lain-lain)
akan semakin berkembang memungkinkan kebutuhan akan NaOH semakin

meningkat.
¢ Menghemat sumber devisa negara karena dapat mengurangi ketergantungan impor.

o Membantu pabrik-pabrik di Indonesia yang memakai NaOH sebagai bahan

bakunya, karena selain lebih murah juga kontinuitasnya lebih terjaga
1.2 Kapasitas

Dalam penentuan kapasitas dari rancangan pendirian pabrik Natrium
Hidroksida terdapat beberapa faktor pertimbangan yaitu kapasitas minimum dari
pabrik yang telah ada, ketersediaan bahan baku, kebutuhan pasar, serta peluang
pasar.
1.2.1 Kapasitas Minimum Pabrik NaOH yang Telah Berdiri

Untuk menentukan kapasitas pabrik, salah satu hal yang harus diperhatikan
adalah kapasitas minimum pabrik yang telah ada baik di dalam negeri maupun di
luar negeri. Hal ini guna memperkirakan kapasitas pendirian pabrik agar tidak jauh
berbeda dengan kapasitas pabrik yang telah ada. Kapasitas pabrik Natrium
Hidroksida yang telah berdiri dapat dilihat pada Tabel 1.1.

Tabel 1. 1 Data Kapasitas Pabrik NaOH di Indonesia

Pabrik Lokasi Kapasitas (ton/tahun)
PT. Pabrik Kertas Tjiwi Kimia | Mojokerto 14.600

PT. Pindo Deli Pulp And Paper Mojokerto 15.000

Mills

PT. Toba Pulp Lestari, Tbk Medan 60.000

PT. Soda Sumatera Medan 110.000

PT. Asahimas Chemical Cilegon 700.000

PT . SulfindoAdiusaha Serang 320.000

(Sumber: icis.com)

1.2.2 Analisa Prediksi Kebutuhan Pasar NaOH
Data impor NaOH dapat dilihat pada Tabel 1.2



Tabel 1. 2 Data Impor NaOH di Indonesia

Tahun Impor (ton)
2018 49.940
2019 59.832
2020 69.032
2021 79.450
2022 89.395
2023 99.291

(Sumber: BPS 2023)

Dari Tabel 1.2 dapat diplot grafik seperti yang digambarkan pada Gambar 1.1
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Gambar 1.1 Kebutuhan NaOH di Indonesia
Berdasarkan perhitungan metode least square dan dari Gambar 1.1
kebutuhan NaOH di Indonesia tahun 2028 diproyeksikan sebesar 148.896,70
ton/tahun. Kapasitas produksi pabrik NaOH direncanakan dari jumlah kebutuhan
NaOH dalam negeri, maka ditetapkan kapasitas sebesar 150.000 ton/tahun.
Tabel 1.3 Distribusi Penggunaan NaOH di Indonesia

No Tahun Persentase
1 Industri Pulp dan Kertas 27%
2 Industri Toiletries 30%
3 Industri Tekstil 11%




4 Industri Kosmetik 9%

5 Industri & Produk Lainnya 23%
(Sumber: BPS 2023)

1.2.3 Ketersediaan Bahan Baku
Pada perancangan pabrik Natrium Hidroksida bahan baku yang digunakan
berupa Natrium Karbonat dan Kalsium Hidroksida. Ketersediaan bahan baku
tersebut di Indonesia cukup melimpah. Berikut beberapa pabrik penghasil Natrium
Karbonat dan Kalsium Hidroksida yang telah berdiri di Indonesia dan global dapat
dilihat pada Tabel 1.4
Tabel 1.4 Pabrik Penghasil Bahan Baku di Indonesia dan Global

Sumber : WWWw.procurementresources.com

1.3 Lokasi Pabrik

No Perusahaan Bahan Baku Lokasi

1 PT. Petrokimia Gresik Na2CO3 Indonesia

2 PT Indo Sinar Abadi CaO Indonesia

3 PT. Saribumi Sidayu CaO Indonesia

4 Carmeuse CaO Belgia

5 Tokuyama Corporation Na2CO3 Jepang

6 Prakash Chemicals International Na2CO3 India

7 Hawkins, Inc. Na2CO3 Amerika Serikat

Pada pemilihan lokasi pendirian pabrik natrium hidroksida ada beberapa faktor
yang dijadikan pertimbangan yaitu ketersediaan bahan baku, lokasi pemasaran,
biaya operasional, aksesibilitas sumber air, sumber listrik, tenaga kerja dan
dukungan pemerintah. Beberapa opsi pemilihan lokasi pabrik diantaranya

Bandung, Jawa Barat; Gresik, Jawa Timur; dan Porsea, Sumatera Utara.



1.3.1 Alternatif Lokasi | (Bandung, Jawa Barat)

Bandung merupakan kawasan yang berada di Provinsi Jawa Barat, pabrik akan didirikan di Bandung, Jawa Barat, yang dapat
dilihat pada Gambar 1.2
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Gambar 1.2 Lokasi Bandung, Jawa Barat
(Sumber : googlemaps.com)



Tabel 1.5 Analisis SWOT Bandung, Jawa Barat

Variabl Internal Eksternal
ariable
Strength (Kekuatan) Weakness (Kelemahan)| Opportunity (Peluang) | Threat (Ancaman)

Bahan Baku Salah satu pemasok bahan baku | Ketergantungan pada Potensi kerjasama dengan [Fluktuasi harga bahan
CaO di daerah Bandung, Jawa transportasi yang pemasok lokal jika baku akibat jarak yang
Barat (PT. Wangun Sari panjang dan biaya tersedia sumber bahan jauh.

Pratama) logistik yang tinggi baku alternatif.
karena jarak bahan baku
Na,COs yang jauh.

Pemasaran Potensi pasar yang besar, Belum ada distributor Pertumbuhan industri di ~ |Perubahan kebijakan
dikarenakan pabrik NaOH satu- |resmi atau investor Dumai pesat pemerintah yang dapat
satunya di daerah Bandung, Jawa mempengaruhi
Barat permintaan.

Utilitas Dapat mengatur ketersediaan Biaya utilitas yang Potensi pengembangan Gangguan pasokan

utilitas (air, listrik)

tinggi, akibat dari air
sungai yang tercemar

infrastruktur utilitas yang
lebih baik.

utilitas akibat bencana
alam.

Tenaga Kerja

Tenaga kerja dengan biaya yang
relatif terjangkau.

Tingkat pendidikan dan
keterampilan tenaga
kerja yang perlu
ditingkatkan.

Program pelatihan untuk
meningkatkan kualitas
tenaga kerja.

Tenaga kerja yang
tidak mencukupi

Kondisi Daerah

Ketersedian lahan yang luas

Air Sungai yang keruh
dan tercemar

Dukungan pemerintah
daerah untuk
pengembangan industri.

Perubahan regulasi
lingkungan yang lebih
ketat.




1.3.2 Alternatif Lokasi Il (Gresik, Jawa Timur)
Kabupaten Gresik terletak di Jawa Timur sebagi besar merupakan tanah kapur yang relatif tandus, yang dapat dilihat pada
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Gambar 1.3 Lokasi Gresik, Jawa Timur

(Sumber: Googlemaps.com)



Tabel 1.6 Analisis SWOT Gresik, Jawa Timur

Internal Eksternal
Variable | strength (Kekuatan) Weakness Opportunity (Peluang) Threat (Ancaman)
(Kelemahan)

Bahan Jarak yang paling dekat Ketergantungan pada  |Potensi negosiasi harga yang Gangguan produksi di pabrik

Baku dengan sumber bahan baku [satu pemasok utama. |lebih baik dengan pemasok. pemasok.
utama (Na2COs) di PT.

Petrokimia Gresik dan (CaO)
di PT. Saribumi Sedayu

Pemasaran | Akses ke jaringan Persaingan yang Ada distributor resmi atau Perubahan kebijakan
transportasi yang baik untuk |mungkin ketat dengan |investor pemerintah yang dapat
distribusi produk karena pabrik kimia lainnya di mempengaruhi permintaan.
dekat dengan Pelabuhan Gresik.

Surabaya.

Utilitas Ketersediaan utilitas yang Potensi peningkatan Pengembangan infrastruktur Gangguan pasokan utilitas
cukup dan biaya yang relatif |permintaan utilitas utilitas yang lebih baik. akibat berbagai system dengan
terjangkau yaitu di Kali akibat pertumbuhan indsutri lainnya
Mireng industri.

Tenaga Ketersediaan tenaga kerja Persaingan dalam Program pelatihan untuk Perubahan upah minimum

Kerja yang cukup dengan perekrutan tenaga kerja |meningkatkan keahlian tenaga lyang dapat meningkatkan
pengalaman di industri dengan pabrik kimia  |Kkerja. biaya produksi.
kimia. lainnya.

Kondisi  |Dukungan pemerintah daerah |Risiko pencemaran Pengembangan kawasan industri Perubahan regulasi

Daerah untuk pengembangan industri | lingkungan akibat yang terintegrasi. lingkungan yang lebih ketat.

kimia.

limbah produksi.




1.3.3 Alternatif Lokasi 111 (Porsea, Sumatera Utara)
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Gambar 1.4 Lokasi Porsea, Sumatera Utara
(Sumber: Googlemaps.com)



Tabel 1.7 Analisis SWOT Porsea, Sumatera Utara

Variabl Internal Eksternal
ariable
Strength (Kekuatan) Weakness (Kelemahan) | Opportunity (Peluang) Threat (Ancaman)
Bahan Salah satu pemasok bahan baku |Jarak yang masih cukup  |Potensi pengembangan Biaya transportasi yang
Baku CaO di daerah Porsea, Sumatera |jauh dari sumber bahan infrastruktur pelabuhan yang masih cukup tinggi.
Utara di CV. Karunia Makmur baku utama. lebih baik.
Persada
Pemasaran |Potensi pasar yang besar di Belum ada distributor Pertumbuhan industri Fluktuasi harga minyak
Medan dan sekitarnya, terutama  |resmi atau investor minyak dan gas dapat dunia yang dapat
untuk industri minyak dan gas. meningkatkan permintaan  mempengaruhi permintaan.
NaOH.
Utilitas Ketersediaan utilitas yang cukup, |Biaya utilitas yang Potensi pengembangan Gangguan pasokan utilitas
terutama untuk industri energi. mungkin lebih tinggi infrastruktur utilitas yang  jakibat bencana alam.
dibandingkan daerah lain. |lebih baik.
Tenaga Ketersediaan tenaga kerja yang | Tingkat pendidikan dan Program pelatihan untuk Persaingan dalam
Kerja cukup dengan biaya yang relatif  |keterampilan tenaga kerja |meningkatkan kualitas perekrutan tenaga kerja
terjangkau. yang perlu ditingkatkan.  |tenaga kerja. dengan industri minyak dan
gas.
Kondisi Potensi pengembangan industri Risiko bencana alam Dukungan pemerintah Perubahan regulasi
Daerah kimia yang terintegrasi dengan seperti banjir dan daerah untuk pengembangan lingkungan yang lebih

industri minyak dan gas.

kebakaran hutan.

industri.

ketat.
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Tabel 1.8 Analisa Factor Rating Method
No Variabel Lokasi

Bandung Gresik Porsea
Bahan Baku 4 5 4

Pemasaran
Utilitas

Tenaga Kerja

Kondisi Daerah

il AN Bl I A B
Al ol g o ~

5
5
5
5
5

A~ o1 o1 o W

Transportasi
Total 27 30 26

Keterangan:

1. Sangat tidak baik
2. Tidak baik
3. Cukup
4. Baik
5. Sangat baik

Berdasarkan analisa factor rating methode setiap daerah, maka pabrik NaOH

ini akan didirikan di Gresik, Jawa Timur (Lokasi 1) tepatnya di Kawasan Industri
Gresik, didapatkan nilai sebesar 28, dengan beberapa fasilitas yang tersedia:

1. Lokasi pabrik bahan baku Na,CO3 yang dekat (PT. Petrokimia Gresik) dan
bahan baku CaO di Tuban, Jawa Timur (PT. Pentawira Agraha Sakti), proses
logistik menjadi lebih efisien dan mengurangi risiko kerusakan bahan baku
selama transportasi.

2. Lokasi pemasaran, dipilih daerah Jawa Timur karena pertumbuhan ekonomi
sangat pesat dan mempermudah pemasaran.

3. Gresik memiliki pool tenaga kerja yang cukup besar, termasuk tenaga kerja
yang memiliki pengalaman di industri kimia. dan gaji yang relative rendah

4. Sumber air, bisa diperoleh dari kawasan atau dapat diperoleh secara kontinyu
dari telaga Perengan.

5. Pemerintah daerah Gresik umumnya mendukung pengembangan industri,

termasuk industri kimia.
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6. Adanya perusahaan distributor resmi, NaOH. Sehingga dapat berkerja sama.
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