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RINGKASAN 

 
 

Sodium sulfat adalah garam sodium yang berasal dari asam sulfur. Sodium 

sulfat memiliki formulasi anhidrat dan dekahidrat. Produksi natrium sulfat 

dekahidrat memiliki prospek yang baik untuk dikembangkan apabila ditinjau dari 

kebutuhan sodium sulfat di Indonesia dan kurangnya produksi sodium sulfat di 

Indonesia, sementara ketersediaan bahan baku cukup memadai sehingga perlu 

dilakukan kajian pasar untuk mengetahui prospek pendirian pabrik baru dalam 

bentuk pra rancangan pabrik. 

Pabrik ini direncanakan didirikan di Kecamatan Gresik, Kabupaten Gresik, 

Jawa Timur dengan kapasitas produksi 66.000 ton/tahun. Adapun pendiriannya 

dimulai pada tahun 2025 dan beroperasi pada tahun 2027. Proses yang digunakan 

dalam pembuatan sodium sulfat yaitu proses mannheim. Bahan baiku yang 

digunakan adalah common salt (NaCl) yang kemudian dileburkan dan direaksikan 

bersama H2SO4 di furnace mannheim hingga terbentuk salt cake. Salt cake 

kemudian akan mengalami proses pemurnian dan kemudian membentuk larutan 

sodium sulfat. Larutan sodium sulfat selanjutkan dikristalkan hingga membentuk 

sodium sulfat dekahidrat. 

Perusahaan ini berbadan hukum Perseroan Terbatas (PT) dimana struktur 

organisasi yang dipakai adalah garis dan staf. Perusahaan ini dipimpin oleh seorang 

direktur dengan jumlah karyawan 133 orang. 

Hasil perhitungan analisa ekonomi menunjukkan Break Even Point (BEP) 

pada 46%, Return on Insvestment (ROI) sebesar 46,67% dan Pay Out Time (POT) 

3,78 tahun. Analisis ekonomi menunjukkan bahwa pabrik sodium sulfat dekahidrat 

dengan kapasitas 66.000 ton/tahun layak didirikan. 
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BAB I PENDAHULUAN 
 

 

1.1 Latar Belakang 

 

Indonesia merupakan negara berkembang yang melaksanakan pembangunan 

disegala bidang. Pembangunan yang digiatkan pemerintah adalah pembangunan di 

bidang ekonomi untuk mencapai kemandirian perekonomian nasional. Agar dapat 

mencapai tujuan tersebut, pemerintah menitikberatkan pada pembangunan sektor 

industri. Dengan berkembangnya sektor industri maka dapat menambah sumber 

devisa negara. 

Di Indonesia terdapat beberapa jenis industri, yaitu industri pangan, industri 

farmasi, industri kimia, industri jasa dan sebagainya. Beberapa industri kimia di 

Indonesia masih banyak yang mengimpor bahan baku dari luar negeri  dalam 

pembuatan produknya. Salah satu bahan baku yang banyak dibutuhkan oleh industri 

kimia adalah sodium sulfat. 

Sodium sulfat adalah garam sodium yang berasal dari asam sulfur. Sodium 

sulfat memiliki formulasi dalam bentuk anhidrat dan dekahidrat (Denecker dkk., 

2012). Dalam bentuk anhidratnya, senyawa ini berbentuk padatan kristal putih 

dengan rumus kimia Na2SO4 atau lebih dikenal dengan nama mineral tenardit. 

Sedangkan dalam bentuk dekahidratnya berbentuk padatan yang dapat berubah 

menjadi mirabilis ketika didinginkan, memiliki rumus kimia Na2SO4.10H2O atau 

lebih dikenal dengan nama garam glauber atau sal mirabilis. 

Seiring dengan bertambahnya penduduk Indonesia maka semakin banyak pula 

produk-produk yang harus disediakan untuk memenuhi kebutuhan dalam 

kehidupan sehari-hari. Untuk memenuhi kebutuhan-kebutuhan tersebut antara lain 



2  

 

 

industri pulp dan kertas, deterjen, pembuatan kaca, tekstil, keramik, farmasi, zat 

pewarna, dan sebagainya (Kirk, 1969). 

Berdasarkan data dari Badan Pusat Statistik (BPS), rata-rata impor sodium 

sulfat di Indonesia sejak tahun 2019-2023 adalah 287.827,6 ton. Kebutuhan sodium 

sulfat yang tinggi berbanding terbalik dengan supply yang ada, sehingga Indonesia 

belum mampu memenuhi kebutuhan pasar domestik dikarenakan rendahnya 

produksi sodium sulfat di Indonesia. Indonesia hanya mempunyai dua pabrik 

sodium sulfat dengan jumlah produksi ± 245.000 ton/tahun (Kemenperin, 2024). 

Data tersebut menunjukkan bahwa persediaan sodium sulfat di Indonesia masih 

kurang, sehingga perlu didirikan pabrik sodium sulfat baru untuk memenuhi 

kebutuhan dalam negeri. 

Adanya pabrik sodium sulfat dekahidrat (Na2SO4.10H2O) menggunakan bahan 

baku sodium klorida (NaCl) dan asam sulfat (H2SO4) dapat menjadi solusi untuk 

industri yang menggunakan sodium sulfat di Indonesia. Kehadiran pabrik sodium 

sulfat dekahidrat diharapkan dapat memberikan dampak yang positif bagi negara, 

seperti membuka lapangan pekerjaan, menambah sumber devisa negara dan 

meningkatkan perekonomian nasional. Melihat prospek yang bagus tersebut, maka 

direncanakan didirikan pabrik sodium sulfat dekahidrat yang dapat bersaing dalam 

dunia industri. 

 

1.2 Kapasitas Rancangan 

 

Pertimbangan untuk menentukan kapasitas produksi pada segi ekonomi, yaitu 

sebagai berikut: 
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1. Prediksi kebutuhan sodium sulfat dalam negeri 

 

2. Ketersediaan bahan baku 

 

3. Ketentuan kapasitas minimum pabrik yang sudah ada 

 

1.2.1 Kebutuhan Sodium Sulfat (Na2SO4) Dalam Negeri 

 

Sodium sulfat merupakan bahan kimia yang digunakan pada berbagai industri 

kimia, seperti pada industri detergen, industri kertas, industri tekstil, industri kaca 

dan industri kimia lainnya (Kirk-Othmer, 1969). 

Kebutuhan Na2SO4 di Indonesia masih banyak setiap tahunnya. Hal ini 

ditandai dengan data statistik impor sodium sulfat dari Australia, Belgium, China, 

Perancis, Jerman, Hongkong, India, Jepang Malaysia, Singapur, Thailand, Taiwan, 

UK dan US. Data konsumsi impor Na2SO4 di Indonesia dari tahun 2019 hingga 

2023 dapat dilihat pada tabel 1.1 berikut. 

Tabel 1.1 Data Impor Sodium Sulfat Tahun 2019-2023 
 

Tahun Total Impor (ton) Kenaikan (%) 

2019 211.446,57 0 

2020 317.659,12 50 

2021 267.397,69 -16 

2022 331.495,77 24 

2023 311.138,88 -6 

Rata – rata pertumbuhan 13 

Sumber: Badan Pusat Statistik (2024) 

 

1.2.2 Kapasitas Pabrik yang Telah Berdiri 

 

Untuk memenuhi kebutuhan sodium sulfat di Indonesia, dapat dilihat data 

kapasitas produksi pabrik sodium sulfat yang ada di Indonesia pada tabel 1.2 

berikut. 
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Tabel 1.2 Kapasitas Produksi Sodium Sulfat di Indonesia 
 

No Nama Perusahaan Produksi (Ton) 

1 PT. South Pasific Viscose 185.000 

2 PT. Indo Bharat Rayon 60.000 

 Total 245.000 

Sumber: Kementerian Perindustrian Republik Indonesia (2024) 

 

1.2.3 Kapasitas Produksi Sodium Sulfat Dekahidrat (Na2SO4.10H2O) 

 

Angka produksi diperoleh dari penjumlahan total kapasitas industri sodium 

sulfat di Indonesia dalam ton/tahun, sehingga diperoleh perkiraan sodium sulfat 

yang diproduksi di Indonesia dari tahun 2019 hingga tahun 2023 adalah 245.000 

ton/tahun. 

Sebelum menentukan peluang kapasitas mula–mula ditentukan perkiraan data 

impor dan produksi pada tahun pabrik akan didirikan yaitu tahun 2027. Menurut 

Peter dan Timmerhaus (1980), perhitungan perkiraan kebutuhan dapat dihitung 

menggunakan metode discounted payback period menggunakan persamaan sebagai 

berikut: 
 

F = P (1 + i)n 
 

Dimana: 

 

P = data pada tahun terakhir (ton/tahun) 

 

F = jumlah produk pada tahun pabrik akan didirikan (ton/tahun) 

i = rata-rata kenaikan produk tiap tahun (%) 

n = selisih tahun (tahun proyeksi – tahun data terakhir) 

 

Untuk mendapatkan jumlah impor dan jumlah produksi Na2SO4 pada tahun 

2027 dapat dilihat dibawah ini: 

F impor = 311.138,88 ton x (1+13%)(2027-2023) 
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= 508.377,98 ton 

 

F produksi = 245.000 ton x (1+0%)(2027-2023) 

 

= 245.000 ton 

 

Dari rumus di atas didapatkan jumlah impor Na2SO4 pada tahun 2027 sebesar 

508.377,98 ton dan jumlah produksi Na2SO4 pada tahun 2027 sebesar 245.000 ton. 

Setelah mendapatkan seluruh data pendukung yang dibutuhkan, selanjutnya dapat 

ditentukan peluang kapasitas pabrik sodium sulfat. Peluang kapasitas dapat 

ditentukan menggunakan rumus sebagai berikut: 

m3 = m2 – m1 

 

Dimana: 

 

m1 = jumlah impor Na2SO4 ditahun pabrik akan didirikan 

m2 = jumlah produksi Na2SO4 ditahun pabrik akan didirikan 

Untuk mendapatkan peluang kapasitas pabrik Na2SO4 pada tahun 2027 dapat 

dilihat dibawah ini: 

Peluang kapasitas (m3) = 245.000 ton - 508.377,98 ton 

 

= -263.377,98 ton 

 

= 263.377,98 ton x 25% 

 

= 65.844 ton atau 66.000 ton 

 

Kemudian didapatkan peluang kapasitas sebesar 263.377,98 ton, yang akan 

disuplay sebesar 10% dari peluang kapasitas dengan pertimbangan pabrik yang 

akan dirancang merupakan pabrik yang sudah ada didirikan di Indonesia. Sehingga 

kapasitas pabrik yang didapatkan sebesar 65.844 ton/tahun atau 66.000 ton/tahun. 
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1.3 Penentuan Lokasi Pabrik 

 

Lokasi pabrik dapat mempengaruhi kedudukan pabrik dalam persaingan dan 

kelancaran produksi pabrik. Tujuan dari penentuan lokasi pabrik adalah agar proses 

produksi dapat berjalan dengan baik. Lokasi pabrik mempengaruhi besarnya biaya 

produksi dan biaya distribusi produk yang dihasilkan dan faktor-faktor pendukung 

lainnya. Pabrik sodium sulfat dekahidrat ini akan didirikan di Kecamatan Gresik, 

Kabupaten Gresik, Jawa Timur yang terletak di antara garis lintang 7°09’27.0” dan 

112°38’27.6” garis bujur. Gambar lokasi pabrik yang dipilih dapat dilihat pada 

gambar 1.1 berikut. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Sumber: Google earth (2024) 

 

Gambar 1.1 Lokasi Pabrik 

 

Pendirian pabrik sodium sulfat dekahidrat yang akan direncanakan dibangun 

di Jawa Timur ini melalui pertimbangan sebagai berikut: 

1. Penyediaan bahan baku 

 

Bahan baku utama pembuatan sodium sulfat dekahidrat adalah sodium klorida 

dan asam sulfat. Asam sulfat (H2SO4) didapatkan langsung dari pabrik penghasil 
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asam sulfat yaitu PT. Petrokimia Gresik di daerah Jawa timur. Sedangkan sodium 

klorida diperoleh dari PT. Unichem Candi Indonesia di Gresik. 

2. Transportasi 

 

Transportasi cukup berpengaruh terhadap penentuan lokasi pabrik karena 

digunakan untuk pengangkutan bahan baku, bahan bakar, bahan pendukung dan 

distribusi produk. Lokasi pabrik harus berada di daerah yang mudah dijangkau oleh 

kendaraan-kendaraan besar. Jalur transportasi dapat dilakukan melalui jalur darat 

maupun laut. Gresik memiliki sarana dan prasarana transportasi darat yang 

memadai sehingga memudahkan akses transportasi pengangkutan bahan baku 

ataupun produk. Pada jalur laut, proses penyaluran bahan baku atau produk dapat 

dilakukan dengan menggunakan kapal melalui pelabuhan Tanjung Perak. 

3. Sumber Daya Manusia 

 

Lokasi pabrik sebaiknya berada di daerah yang memiliki sumber daya manusia 

yang berkualitas karena pabrik membutuhkan pekerja yang berpengalaman. 

Kriteria mumpuni didasarkan pada latar belakang pendidikan. Di Jawa Timur 

terdapat 3739 SMA/MA, 2162 SMK (Kemendikbud, 2024) dan 341 perguruan 

tinggi negeri dan swasta (BPS, 2022). Dengan melihat data tersebut, dapat diketahui 

bahwa daerah Jawa Timur memiliki SDM yang cukup untuk direkrut menjadi 

pegawai perusahaan. 

4. Utilitas 

 

Ketersediaan sarana pendukung seperti listrik, air, dan sarana lainnya juga 

merupakan hal yang penting. Di Jawa Timur terdapat listrik dan air yang memadai. 
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Aliran listrik dapat diperoleh dari PT PLN Nusantara Power dan untuk air diperoleh 

dari PDAM gresik. 

5. Kondisi Geografis Wilayah 

 

Kondisi wilayah suatu daerah merupakan hal yang cukup penting dalam 

menentukan lokasi pabrik. Berdasarkan data dari Badan Meteorologi, Klimatologi, 

dan Geofisika Provinsi Jawa Timur diperoleh data kondisi wilayah sebagai berikut: 

Kelembapan udara = 53-97% 

Suhu udara = 21-33°C 

Kecepatan angin = 3,6 m/s 

6. Pemasaran 

 

Sodium sulfat memiliki pasar yang cukup banyak karena banyak pabrik-pabrik 

di Indonesia menggunakan sodium sulfat. Pembangunan pabrik sodium sulfat di 

Jawa Timur memiliki keuntungan dimana sodium sulfat banyak dibutuhkan di Jawa 

Timur sendiri, prospek pasar yang tersedia dapat meminimalisasi kerugian yang 

didapatkan. Berikut data industri pabrik pengguna sodium sulfat di Jawa Timur 

yang ditunjukkan pada tabel 1.3. 

Tabel 1.3 Data Pabrik yang Menggunakan Sodium Sulfat 
 

No. Nama Pabrik Jenis Pabrik Alamat 

1 PT Adiprima Suraprinta Kertas Wringinanom, Gresik 

2 
PT Pabrik Kertas Tjiwi 

Kimia, Tbk 
Kertas Mojokerto 

3 PT Jaya Kertas Kertas Kertosono, Nganjuk 

4 PT Ekamas Fortuna Kertas Pagak, Malang 

5 PT Gayabaru Paperindo Kertas Ciptomulyo, Malang 

6 PT Delta Surya Textile Teksitil Surabaya 

7 PT New Minatex Tekstil Lawang, Malang 

8 
PT Sayap Mas Utama 

(Wings) 
Detergen Surabaya 
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 Lanjutan tabel 1.3   

9 
PT. Asahimas Flat Glass, 

Tbk 
Gelas Taman, Sidoarjo 

10 
PT. Multi Arthamas 

Glass Industry 
Gelas Rungkut, Surabaya 

Sumber: Kemenperin (2024) 

 
 

1.4 Tinjauan Proses 

 

1.4.1 Proses Pembuatan Sodium Sulfat 

 

Bahan yang digunakan untuk membuat sodium sulfat ada 2 jenis, yaitu sodium 

sulfat dari bahan alam dan sodium sulfat dari bahan kimia. Proses pembuatan 

sodium sulfat dari bahan alam dan bahan kimia adalah sebagai berikut: 

a. Produksi Sodium Sulfat dari Bahan Alam 

 

1. Produksi Sodium Sulfat dari Pemanfaatan Air Laut 

 

Pada produksi ini bahan baku yang digunakan adalah air laut yang 

mengandung sodium sulfat dengan konsentrasi 7-11% dengan kandungan lainnya 

berupa NaCl dan MgSO4. Untuk mengurangi kelarutan sodium sulfat dalam air laut 

dilakukan dengan menambahkan NaCl agar jenuh, kemudian dicuci dengan larutan 

garam untuk memisahkannya. Larutan garam yang terdapat dalam larutan sisa akan 

larut dalam larutan pencuci, sedangkan sebagian besar sodium sulfat tidak larut 

dalam larutan garam karena kecepatan kelarutannya lebih rendah. Larutan ini 

didinginkan pada suhu -9 sampai -6°C dengan pendingin ammonia di crystallizer. 

Kristal garam glauber yang dihasilkan dipisahkan dari cairan induknya melalui 

penyaringan, kemudian cairan induk dikembalikan ke proses. Kristal garam glauber 

diumpankan ke evaporator pembakaran, dimana garam ini akan meleleh dan 

sebagian besar air yang dihasilkan akan dihilangkan dengan penguapan. Produk 
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garam basah kemudian dikeringkan dengan menggunakan dryer (Faith, Keyes & 

Clark, 1975). 

2. Produksi Sodium Sulfat dari Thenardite 

 

Thenardite mengandung clay, sodium klorida dan magnesium. Potongan batu 

dihancurkan hingga berukuran 10-20 mesh pada screener dan dicuci dengan larutan 

jenuh sodium sulfat dan mempertahankan suhunya di atas 90°F untuk 

menghilangkan kandungannya. Pencucian ini menghilangkan clay dan sebagian 

besar garam. Sodium sulfat yang diperoleh di-centrifuge dan dikeringkan untuk 

menghasilkan produk yang lebih murni (Faith, Keyes & Clark, 1975). 

a. Produksi Sodium Sulfat dari Bahan Kimia 

 

1. Proses Mannheim 

 

Pada proses Mannheim sodium sulfat diperoleh dari reaksi antara garam 

sodium klorida dan asam sulfat. Garam dan asam sulfat direaksikan pada suhu 

sekitar 800-843°C yang merupakan suhu peleburan kedua campuran tersebut. 

Reaksi ini terjadi di dalam furnace Mannheim yang terbuat dari batu brick dan tanah 

liat yang bersifat tahan pada suhu tinggi dan tahan pada bahan kimia yang bersifat 

korosif. Reaksi yang terjadi pada proses ini adalah: 

2NaCl(s) + H2SO4(l) → Na2SO4(s) + 2HCl(g) 

 

Yield 98% 

 

Hasil samping reaksi ini adalah asam klorida. Gas asam klorida masuk ke 

dalam spray dryer untuk dikondensasikan hingga berubah fase menjadi cair. Salt 

cake sodium sulfat keluar dari furnace secara continue. Apabila diinginkan sodium 

sulfat dekahidrat, maka salt cake dilarutkan dalam air panas untuk membentuk 



11  

 

 

larutan 35%. Penambahan Na2CO3 dan Ca(OH)2 digunakan untuk mengendapkan 

garam pengotor yang terikut. Adanya bantuan gaya gravitasi akan mengendapkan 

garam pengotor secara alami dan larutan dari endapan akan dialirkan menuju 

crystallizer. Setelah proses kristalisasi, garam glauber akan disimpan dalam tangki 

tertutup agar tidak menguap. Sebagian mother liquor dikembalikan ke dalamreaktor 

untuk di-recycle kembali dan sebagian akan dialirkan menuju pengolahan air limbah 

(Faith, Keyes & Clark, 1975). 

2. Proses Hargreaves-Robinson (SO2 dan O2) 

 

Proses ini hanya dilakukan oleh Amerika Serikat dalam memproduksi sodium 

sulfat. Gas SO2, O2 dan steam akan dilewatkan pada butiran garam. 

Persamaan reaksi yang terjadi, yaitu: 

 
2NaCl(s) + SO2(g) + 1 O2(g) → Na2SO4(s) + 2HCl(g) 

2 

 

Yield yang diperoleh adalah sekitar 93% sampai 98% (Faith, Keyes & Clark, 

1975). 

3. Proses Viscose-Fiber Spinning Baths 

 

Di industri rayon, larutan koagulan yang mengandung 9%-11% asam sulfat 

dan 20% natrium sulfat akan direaksikan dengan penambahan material lainnya. 

Sodium sulfat diperoleh dari setiap pound produk rayon, dalam proses wet spinning. 

Berikut adalah reaksi yang terjadi: 

(C6H9O4O-SC-SNa)n(s) + (
n
) H2SO4(l) → (C6H10O5)n(l) + nCS2(l) + Na2SO4(s) 

2 

 

Asam sulfat melepaskan xanthate dan menghasilkan selulosa dalam proses wet 

spinning. Sodium sulfat mengontrol kecepatan pelepasan xanthate menjadi selulosa 

dan membentuk serat fiber (Faith, Keyes & Clark, 1975). 



12  

 

 

1.4.2 Pemilihan Proses 

 

Proses pembuatan Sodium Sulfat terdapat beberapa proses yaitu proses Messo, 

proses Viscose-Fiber Spinning Baths, proses Mannheim, proses Hargreaves- 

Robinson dan proses Formic Acid. Proses – proses pembuatan sodium sulfat 

dibedakan berdasarkan bahan baku utama yang akan digunakan. Untuk proses 

Messo bahan baku yang digunakan adalah brine, pada proses Viscose-Fiber 

Spinning Baths bahan baku yang digunakan adalah serat/rayon, pada proses 

Mannheim dan Hargreaves-Robinson bahan baku yang digunakan adalah garam 

dan pada proses Formic Acid bahan baku yang digunakan adalah sodium formate. 

Dalam pemilihan proses pada prarancangan pabrik sodium sulfat ini ditinjau dari 

bahan baku, yaitu bahan baku yang mudah didapat didalam negeri, dalam hal ini 

bahan baku yang mudah didapat adalah garam (NaCl). 

Dalam seleksi proses selanjutnya, akan dilakukan seleksi pada dua macam 

proses yang paling banyak digunakan, yaitu proses Mannheim dan Hargreaves- 

Robinson yang menggunakan garam sebagai bahan baku utamanya. Perbandingan 

kedua proses tersebut dapat dilihat pada tabel 1.4 berikut. 

Tabel 1.4 Perbandingan Proses Pembuatan Sodium Sulfat 
 

Aspek 
Proses 

Mannheim Hargreaves-Robinson 

Bahan Baku Utama Garam Garam 

Bahan Tambahan Asam Sulfat (H2SO4) Sulfur Oksida (SO2) 

Produk Samping HCl CaSO4.2H2O 

Jenis Proses Kontinyu Batch 

 

 
Teknis 

 

 
Proses lebih sederhana 

Reaksi SO2 dan O2 dalam 

keadaan gas lebih rumit dan 

bahan tambahan yang 

digunakan perlu dilakukan 

treatment terlebih dahulu. 
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Lanjutan tabel 1.4   

 

 

 

Ekonomi 

1. Tidak membutuhkan 

desain khusus untuk 

menyimpan bahan 

tambahan 

2. Bahan baku H2SO4 

lebih murah dan mudah 

diperoleh 

1. Membutuhkan desain 

khusus dalam menyimpan 

bahan tambahan, sehingga 

biaya alat akan lebih mahal. 

2. Bahan baku gas SO2 lebih 

mahal dan treatment bahan 

baku membutuhkan alat dan 

biaya yang lebih mahal. 

Fase Solid-Liquid Liquid-Gas 

Jenis Reaksi Eksotermis Eksotermis 

Alat Utama Mannheim Furnace Fluidized-Bed Reactor 

Yield 98% 93-98% 

Kondisi Operasi 

1. Suhu 

2. Tekanan 

 
800-843oC 

1 atm 

 
426,67 oC 

1 atm 

Sumber: Faith, Keyes & Clark (1975) 

 

Dari perbandingan diatas, maka proses yang dipilih dalam perancangan 

Na2SO4 ini adalah proses Mannheim, dengan pertimbangan sebagai berikut: 

1. Bahan tambahan yang digunakan mudah didapatkan serta ekonomis dalam segi 

penyimpanan dan perlakuan. 

2. Produk samping yang dihasilkan mempunyai nilai jual tinggi. 

 

3. Proses kontinyu dan sederhana sehingga biaya proses lebih murah. 

 

4. Yield yang diperoleh tinggi yaitu sebesar 98%. 

 

1.4.3 Kegunaan Produk 

 

Sodium sulfat banyak digunakan dalam berbagai industri. Berikut adalah 

kegunaan sodium sulfat di berbagai industri (Kirk-Othmer, 1969): 

1. Industri kertas (pulp kraft). Sodium sulfat setelah tereduksi menjadi sodium 

sulfida atau terhidrolisis menjadi kaustik digunakan dalam industri kertas 

untuk melarutkan lignin pada bahan pulp. 
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2. Industri deterjen. Sodium sulfat digunakan untuk mencegah terbentuknya gel 

pada saat spray drying pada pembuatan bubuk detergen. Sodium sulfat dapat 

membantu daya bersih produk sabun colek. 

3. Industri kaca. Pada industri kaca, sodium sulfat berfungsi untuk mempercepat 

peleburan dan mendapatkan kaca dengan porositas yang diinginkan. 

4. Industri tekstil. Sodium sulfat membantu penyamarataan pada proses 

pewarnaan.  

5. Sebagai bahan baku pembuatan soda alum, sodium silikat, keramik, dan lain- 

lain. 
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BAB XI KESIMPULAN 

 
 

Hasil analisa perhitungan pra rancangan pabrik sodium sulfat dekahidrat dari 

sodium klorida dan asam sulfat diperoleh beberapa kesimpulan, yaitu: 

1. Pabrik direncanakan mulai beroperasi tahun 2027 selama 330 hari per tahun 

dan 24 jam per hari dengan kapasitas 66.000 ton/tahun. 

2. Lokasi pendirian pabrik terletak di Kecamatan Gresik, Jawa Timur. Bentuk 

perusahaan yang direncanakan yaitu Perseroan Terbatas (PT) dengan jumlah 

karyawan 133 orang. 

3. Pabrik ini layak untuk didirikan karena memberikan keuntungan yang ditinjau 

dari segi ekonomi, dimana data hasil analisis ekonomi yang diperoleh sebagai 

berikut: 

a. Return on Investment (ROI) = 46,67% 
 

b. Internal Rate of Return (IRR) = 31,74% 

 

c. Pay Out Time (POT) = 3,78 tahun 

 

d. Break Event Point (BEP) = 46% 

 

e. Shut Down Point (SDP) = 32,24% 
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