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RINGKASAN

Pembangunan pabrik kalsium sulfat dihidrat (gipsum) di Indonesia memiliki
prospek yang menjanjikan, seiring meningkatnya kebutuhan akan gipsum di
berbagai sektor industri, seperti industri konstruksi, semen, pupuk, kapur tulis,
hingga logam. Saat ini, produksi dalam negeri belum mampu memenuhi seluruh
permintaan sehingga Indonesia masih melakukan impor. Oleh karena itu,
diperlukan pembangunan pabrik gipsum yang bertujuan untuk mengurangi
ketergantungan pada impor, dapat memenuhi kebutuhan dalam negeri, dan
membuka lapangan kerja di sekitar wilayah industri yang didirikan.

Pabrik ini direncanakan dibangun di Kawasan Industri JIIPE, Kecamatan
Manyar, Kabupaten Gresik, Provinsi Jawa Timur, dengan kapasitas produksi
sebesar 134.000 ton/tahun. Pembangunan direncanakan dimulai pada tahun 2027
dan mulai beroperasi pada tahun 2029. Proses yang digunakan dalam pembuatan
gipsum adalah reaksi antara batuan fosfat, asam sulfat, dan air dengan efisiensi
konversi sebesar 92%. Produk utama berupa kalsium sulfat dihidrat. Pabrik ini akan
berstatus hukum sebagai Perseroan Terbatas (PT) dan dikelola oleh seorang
direktur dengan jumlah karyawan sebanyak 113 orang.



Berdasarkan analisis ekonomi, diperoleh keuntungan setelah pajak sebesar
Rp131.349.321.408,41per tahun, dengan ROI sebesar 20,07%, BEP sebesar
42,81%, SDP sebesar 18,24%, dan IRR sebesar 11%. Waktu pengembalian modal
(POT) adalah 3,33 tahun. Berdasarkan hasil analisis tersebut, dapat disimpulkan
bahwa pabrik gipsum dengan kapasitas 134.000 ton/tahun layak untuk didirikan.
Kunci: gipsum, batuan fosfat, asam sulfat

Xi



BAB 1 PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Perkembangan pembangunan di Indonesia pada era globalisasi saat ini semakin meningkat.
Kebutuhan kalsium sulfat dihidrat atau lebih dikenal sebagai gipsum untuk bahan baku dalam
pembuatan material bangunan semakin meningkat seiring dengan pertumbuhan industri
konstruksi. Selain itu, gipsum dimanfaatkan sebagai bahan baku pada industri semen, industri
pupuk, industri kapur tulis, industri logam, dan sebagainya.

Gipsum telah diproduksi di Indonesia namun, produksi gipsum di Indonesia masih belum
mencukupi kebutuhan industri di dalam negeri sehingga dilakukan impor. Berdasarkan data yang
diperoleh dari Badan Pusat Statistik tahun 2024 kebutuhan gipsum di Indonesia mencapai
4.224.364 ton/tahun sementara beberapa pabrik di Indonesia hanya memproduksi sekitar
2.650.000 ton/tahun sehingga dengan mempertimbangkan besarnya kebutuhan gipsum di
Indonesia dan jumlah bahan baku yang tersedia serta data dari pabrik gipsum yang telah berdiri di
Indonesia, maka perlu dibangun pabrik gipsum yang bertujuan untuk mengurangi kKetergantungan
pada impor, dapat memenuhi kebutuhan dalam negeri, dan membuka lapangan kerja di sekitar
wilayah industri yang didirikan.

1.2 Kapasitas Rancangan

Kapasitas Produksi dari suatu pabrik ditentukan oleh berbagai faktor salah satu yang paling
mempengaruhi adalah nilai peluang. Nilai peluang ini ditentukan dari data terkait produk seperti
data konsumsi, produksi, impor, ekspor dalam negeri. Kapasitas pabrik gipsum yang akan

didirikan dapat ditentukan dengan berbagai pertimbangan sebagai berikut:
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1.2.1 Data Konsumsi
Data statistik yang diterbitkan Badan Pusat Statistik (BPS) tahun 2024 tentang data konsumsi
gipsum di Indonesia dari tahun 2020 sampai 2024 dapat dilihat pada Tabel 1.1

Tabel 1.1 Data Konsumsi Gipsum di Indonesia

Tahun Konsumsi (ton/tahun)
2020 3.106.869
2021 3.467.995
2022 3.880.167
2023 4.095.592
2024 4.224.364

Sumber: (Badan Pusat Statistik, dkk)
Berdasarkan data konsumsi gipsum dapat dibuat grafik linier antara data tahun pada sumbu x

dan jumlah konsumsi pada sumbu vy, grafik dapat dilihat pada Gambar 1.1

Data Konsumsi Gipsum di Indonesia
__ 4,500,000
5 4,000,000
©
S 3,500,000
o

< 3,000,000
(72
£ 2,500,000 y = 286,258.70x - 575,060,094.00
é 2,000,000 R2=0.96
1,500,000

2019 2020 2021 2022 2023 2024 2025
Tahun

Gambar 1.1 Grafik Data Konsumsi Gipsum di Indonesia

Berdasarkan grafik tersebut dapat dilihat bahwa data konsumsi gipsum di Indonesia setiap
tahunnya mengalami peningkatan dan dari grafik tersebut diperoleh persamaan y = 286.258,70x -
575.060.094,00 dengan R?= 0,96 sehingga:

y = 286.258,70x - 575.060.094,00

y = 286.258,70 (2029) - 575.060.094,00
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y =580.818.902,3 - 575.060.094,00

y = 5.758.808,30 ton/tahun

Persamaan pada gambar 1.1 dapat diprediksi pada tahun 2029 konsumsi gipsum di Indonesia

sebesar 5.758.808,30 ton/tahun.

1.2.2 Data Produksi

Data statistik yang diterbitkan Badan Pusat Statistik (BPS) tahun 2024 tentang data Produksi

gipsum di Indonesia dari tahun 2020 sampai 2024 dapat dilihat pada Tabel 1.2

Tabel 1.2 Data Produksi Gipsum di Indonesia

PT Petro PT PT Iniko
PT o Total
Tahun _ Jordan Petrokimia Karya

Smelting _ : (ton/tahun)

Abadi Gresik Persada
2020 35.000  1.100.000 1.100.000 100.000 2.335.000
2021 39.516  1.100.000 1.100.000 100.000 2.339.516
2022 44.615 1.100.000 1.100.000 100.000 2.344.615
2023 150.000 1.100.000 1.100.000 100.000 2.450.000
2024 350.000 1.100.000 1.100.000 100.000 2.650.000

Sumber: (Badan Pusat Statistik, dkk)

Berdasarkan data tersebut, maka dapat dibuat grafik antara data tahun pada sumbu x dan

jumlah produk pada sumbuy, grafik dapat dilihat pada Gambar 1.2
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Data Produksi Gipsum di Indonesia

2,700,000
2,650,000
__ 2,600,000
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2 2,550,000
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S 2,500,000 R2=10.99

‘G 2,450,000

=

g 2,400,000

& 2,350,000
2,300,000

2,250,000
2019 2020 2021 2022 2023 2024 2025

Tahun

Gambar 1.2 Grafik Data Produksi Gipsum di Indonesia

Berdasarkan grafik dapat diketahui bahwa produksi gipsum di Indonesia mengalami peningkatan
setiap tahunnya dan dari grafik tersebut diperoleh persamaan y = 35.089,57 x? - 141.828.178,64x
+ 143.315.779.134,83 dengan R? = 0,99 sehingga:

y = 35.089,57 x? - 141.828.178,64x + 143.315.779.134,83

y = 35.089,57 (2029)? -141.828.178,64(2029) + 143.315.779.134,83

y = 144.458.180.448,37 — 287.769.374.095,34 + 143.315.779.134,83
y =-143.311.193.646,97 + 143.315.779.134,83

y = 4.585.487,86 ton/tahun

Persamaan pada gambar 1.2 dapat diprediksi pada tahun 2029 jumlah produksi gipsum di
Indonesia sebesar 4.585.487,86 ton/tahun.
1.2.3 Data Impor

Data statistik yang diterbitkan Badan Pusat Statistik (BPS) tahun 2024 tentang data impor
gipsum di Indonesia dari tahun 2020 sampai 2024 dapat dilihat pada Tabel 1.3

Tabel 1.3 Data Impor Gipsum di Indonesia
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Tahun Kapasitas (ton/tahun)

2020 2.598.128
2021 2.238.086
2022 2.179.842
2023 1.985.798
2024 1.576.405

Sumber: (Badan Pusat Statistik, 2024)

Berdasarkan data impor gipsum di atas dapat dibuat grafik linear antara data tahun pada sumbu

x dan jumlah impor pada sumbu y, grafik dapat dilihat pada Gambar 1.3

Data Impor Gipsum di Indonesia
3,000,000
2,500,000
2,000,000

1,500,000 'y =-229,573.40x + 466,313,066.60
2 =
1,000,000 R:=0.94

Impor (ton/tahun)

500,000

0
2019 2020 2021 2022 2023 2024 2025

Tahun
Gambar 1.3 Grafik Data Impor Gipsum di Indonesia
Berdasarkan grafik tersebut dapat dilihat bahwa data impor gipsum di Indonesia setiap tahunya

mengalami penurunan dan diperoleh persamaan y = -229.573,40x + 466.313.066,00 dengan R? =

0,94 sehingga:

y = -229.573,40x + 466.313.066,00
y = -229.573,40(2029) + 466.313.066,00
y = -465.804.428,6 + 466.313.066,00

y = 508.638,00 ton/tahun
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Persamaan pada gambar 1.3 dapat diprediksi pada tahun 2029 jumlah impor gipsum di
Indonesia sebesar 508.638,00 ton/tahun.

1.2.4 Data Ekspor
Data statistik yang diterbitkan Badan Pusat Statistik (BPS) tahun 2024 tentang data ekspor

gipsum di Indonesia dari tahun 2020 sampai 2024 dapat dilihat pada Tabel 1.4

Tabel 1.4 Data Ekspor Gipsum di Indonesia

Tahun Kapasitas (Ton/Tahun)
2020 2.060,12
2021 0
2022 0,035
2023 0,5339
2024 0,0135

Sumber: (Badan Pusat Statistik, 2024)

Berdasarkan data ekspor gipsum di atas dapat dibuat grafik linier antara data tahun pada sumbu

x dan jumlah ekspor pada sumbu y, grafik dapat dilihat pada Gambar 1.4

Data Ekspor Gipsum Di Indonesia
2,500.00

2,000.00 y = 294.26x2 - 1,190,406.08x + 1,203,916,870.57

2 =
1,500.00 R*=086

1,000.00

500.00

Expor (ton/tahun)

0.00

2019 2020 2021 2022 2023 2024 2025
-500.00
Tahun

Gambar 1.4 Grafik Data Ekspor Gipsum di Indonesia
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Berdasarkan grafik tersebut dapat dilihat bahwa data ekspor gipsum di Indonesia setiap
tahunya mengalami penurunan dan dari grafik tersebut diperoleh persamaan y = 294,26x? -
1.190.406,08x + 1.203.916.870,75 dengan R% = 0,86 sehingga:

y = 294,26 (2029)? - 1.190.406,08 (2029) + 1.203.916.870,75
y =121.1421.633 - 1.190.406,08 + 1.203.927.098,85
y = 4.567,09 ton/tahun

Persamaan gambar 1.4 dapat diprediksi pada tahun 2029 jumlah ekspor gipsum di Indonesia

sebesar 4.567,09 ton/tahun.
Sehingga dapat diperoleh supply dan demand di mana:
Supply = impor + produksi
=508.638,00 ton/tahun + 4.585.487,86 ton/tahun
=5.094.125,86 ton/tahun
Demand = ekspor + konsumsi
= 4.567,09ton/tahun + 5.758.808,30 ton/tahun
=5.763.375,39 ton/tahun
Kapasitas pabrik
Peluang = demand - supply
=5.763.375,39 ton/tahun - 5.094.125,86 ton/tahun
= 669.249,53 ton/tahun
Kapasitas = 20% x peluang
= 20% x 669.249,53 ton/tahun
= 133.849.849 ton/tahun

= 134.000 ton/tahun
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1.3 Ketersedian Bahan Baku

Bahan baku yang digunakan dalam pembuatan gipsum adalah asam sulfat dan batuan kapur.
Untuk mengurangi biaya penyediaan bahan baku, pabrik gipsum didirikan di Kecamatan Manyar,
Kabupaten Gresik, Jawa Timur tepatnya di Kawasan Industri Java Integrated Industrial and Ports
Estate (JIIPE) yang dekat dengan penghasil bahan baku batuan fosfat yang diperoleh dari PT. Petro
Jordan Abadi dan asam sulfat dari PT. Petrokimia Gresik. Berikut adalah perhitungan kebutuhan
batuan fosfat, asam sulfat, dan air menurut stoikiometri:

Caz(PO4)2 ) + 3H2S04 (1) + 6H20 ) — 3CaS04.2H20 (5) + 2H3PO4 ¢ Q)

Perbandingan mol batuan fosfat, asam sulfat, dan air adalah 1:3:6

Kapasitas : 134.000 ton/tahun

Mol gipsum = Basis perhitungan
BM gipsum

= 100 kg/tahun
504

=198,4126984 kmol

Kebutuhan batuan fosfat = 1 x mol gipsum x BM batuan fosfat
=10 x 198,4126984 kmol x 0,310 kg/kmol
= 615.079.000 kg/kmol
=615.079 ton/tahun

Kebutuhan asam sulfat = 5 x mol gipsum x BM asam sulfat
=5x198,4126984 kmol x 0,098 kg/kmol
=97.222.000 kg/tahun
=97.222 ton/tahun

Kebutuhan air =10 x mol gipsum x BM H20
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=10x198,4126984 kmol x 0,018 kg/kmol
= 35.714.000 kg/tahun
= 35.714 ton/tahun
Berdasarkan perhitungan di atas, kebutuhan batuan fosfat sebesar 241.512 ton/tahun,
kebutuhan asam sulfat sebesar 229.047 ton/tahun, kebutuhan air sebesar 84.139 ton/tahun. Bahan
baku batuan fosfat dari PT. Petro Jordan Abadi dengan kapasitas 700.000 ton/tahun dan asam
sulfat dari PT. Petrokimia Gresik dengan kapasitas 1.155.000 ton/tahun. Sehingga ketersediaan

bahan baku untuk produksi gipsum menurut kemenperin, 2024 :

a. PT. Petro Jordan Abadi
Produsen : Batuan Fosfat
Kapasitas : 700.000 ton/tahun
Pembelian : 34,5% x 700.000 ton/tahun
: 241.500 ton/tahun
b. PT. Petrokimia Gresik
Produsen : Asam Sulfat
Kapasitas : 1.155.000 ton/tahun
Pembelian : 19,83% x 1.155.000 ton/tahun
: 229.047 ton/tahun
1.4 Penentuan Lokasi Pabrik
Penentuan lokasi adalah salah satu langkah awal yang harus diperhatikan sebelum perusahaan
memulai operasionalnya. Memilih lokasi pabrik merupakan faktor utama yang perlu diperhatikan,

dimana lokasi yang dipilih harus memenuhi standar dan komponen yang sesuai. Hal ini berkaitan
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erat dengan aspek produksi dan distribusi produk yang akan dihasilkan. Selain itu, lokasi pabrik

juga harus menjamin biaya produksi dan transportasi yang seefisien mungkin. Berdasarkan

pertimbangan tersebut maka pabrik gipsum akan didirikan di Kecamatan Manyar, Kabupaten

Gresik, Jawa Timur tepatnya di Kawasan Industri Java Integrated Industrial and Ports Estate

(IIPE).

Sangacaian
/ ) Tamoeiangan
Fakaan-1aa

Sendjeg ~ Surabaya
|

|

Gambar 1.5 Rencana Lokasi Pendirian Pabrik

Gambar 1.6 Rencana Lokasi Pendirian Pabrik

Adapun pertimbangan dalam pemilihan lokasi pabrik ini adalah sebagai berikut:
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1. Penyediaan bahan baku

Ketersediaan bahan baku sangat penting untuk mendirikan sebuah pabrik. Kemudahan dalam
memperoleh bahan baku juga perlu diperhatikan untuk mengurangi biaya transportasi. Seperti,
pabrik gipsum yang akan dibangun ini membutuhkan bahan baku utama seperti batuan fosfat yang
diambil dari PT. Petro Jordan Abadi dan asam sulfat dari PT. Petrokimia Gresik.
2. Letak pabrik dengan daerah pemasaran

Faktor yang harus diperhatikan adalah letak wilayah pabrik yang membutuhkan gipsum, atau
kalsium sulfat dihidrat, dan jumlah kebutuhannya. Daerah Gresik merupakan daerah yang strategis
untuk pendirian pabrik gipsum karena dekat dengan pabrik-pabrik yang membutuhkan gipsum
seperti pabrik semen Holcim Jatim, Petrojaya Plasterboard, PT. Knauf Gypsum, PT. Semen Gresik
(Persero) Tbk, dan pabrik semen Merah Putih. Selain itu, untuk produk samping yaitu Asam fosfat
seperti PT. Petrokimia Gresik, PT. Pupuk Kalimantan Timur dan PT. Pupuk Surawidjaja
Palembang.
3. Sarana Transportasi

Transportasi yang dapat digunakan untuk pembelian bahan baku dan pendistribusian produk
hasil produksi dapat melalui dua jalur, yaitu jalur darat dan jalur laut. Letak geografis lokasi ini
jalur darat dapat ditempuh melewati jalan tol manyar dan untuk jalur laut yaitu pelabuhan yang
dimiliki JIIPE dan adapun pelabuhan internasional yang memungkinkan untuk ekspor-impor
melalui Pelabuhan tanjung perak Surabaya sehingga mempermudah penggunaan fasilitas
transportasi untuk mendistribusikan produk, letak pabrik juga didirikan dekat dengan perusahaan
PT. Petro Jordan Abadi dan PT. Petrokimia Gresik sebagai produsen batuan fosfat dan asam sulfat

yang merupakan bahan baku perancangan pabrik.
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4. Utilitas

Utilitas merupakan elemen penting yang mendukung kelancaran proses produksi. Penyediaan
utilitas ini mencakup Unit Pembangkit Listrik, Unit Penyediaan Bahan Bakar, Pengolahan Air,
dan sarana lainnya. Kebutuhan Listrik yang di suplay dari PT PLN (Persero) yang sudah
terintegrasi di wilayah Kecamatan Manyar, Gresik. Kebutuhan akan listrik dan bahan bakar bagi
sebuah industri sangat penting untuk menjalankan alat-alat proses maupun penerangan. Listrik dan
bahan bakar dibutuhkan dalam jumlah yang banyak untuk operasional suatu pabrik hingga
menghasilkan produk sesuai dengan kapasitas yang telah ditentukan. Kawasan Industri JIIPE
menggunakan pembangkit listrik tenaga gas berkualitas tinggi dengan emisi. Namun, pembangkit
listrik utama pabrik menggunakan generator diesel yang bahan bakarnya diperoleh dari PT.
Pertamina. Kebutuhan air untuk pabrik akan diperoleh dari kawasan industri JIIPE. Air tersebut
digunakan untuk memenuhi kebutuhan air pabrik, sehingga lokasi ini memiliki sarana pendukung
yang memadail.
1.5 Tinjauan Pustaka

Proses-proses yang umum digunakan untuk merancang pabrik pembuatan gipsum dari batuan
fosfat dan asam sulfat adalah sebagai berikut:

1.5.1 Pembuatan Gipsum dari Gypsum Rock

Proses pembuatan gipsum dari gypsum rock dimulai dengan menghancurkan batuan gipsum
yang diperoleh dari daerah pegunungan. Penghancuran batuan ini dilakukan menggunakan alat
primary crusher, kemudian diayak atau di screening untuk mendapatkan ukuran batuan yang
halus. Proses penghancuran dan pengayakan batuan gipsum dilakukan beberapa kali hingga
memperoleh hasil yang diinginkan. Setelah diayak, batuan dimasukkan ke dalam sink float untuk

membersihkan kotoran, lalu masuk ke dalam secondary crusher agar batuan yang belum halus
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dapat dihancurkan Kembali dan sebagian dari batuan tersebut kemudian diproses di fine grinding
untuk digiling menjadi butiran halus. Setelah melalui fine grinding, butiran halus tersebut
dikalsinasi dan menghasilkan board plaster, sedangkan sebagian lainnya setelah dikalsinasi
diproses di ball mill untuk menghasilkan bagged plaster. Proses ini jika dilihat dari aspek ekonomi,
proses ini dianggap tidak menguntungkan karena memerlukan biaya investasi yang sangat besar
untuk proses penambangan. Namun, kapasitas produksi yang dihasilkan belum tentu besar dan
juga tidak menghasilkan produk samping yang dapat dijual (Faith, Keyes, & Clark, 1957).
1.5.2 Pembuatan Gipsum dari Gamping dan H2SO4

Proses pembuatan gipsum jenis ini, dilakukan tahap kalsinasi, di mana gamping (CaCO3)
direaksikan dengan asam sulfat (H>SOa4) encer dalam reaktor pada suhu 93,33 °C dan tekanan 1
atm. Metode ini menghasilkan konversi sebesar 90%. Produk yang dihasilkan dari reaktor
kemudian dimasukkan ke dalam alat pemisah untuk menghilangkan impuritas. Mengurangi kadar
impuritas lebih lanjut, proses purifikasi dapat dilakukan. Kemurnian Kalsium Sulfat Dihidrat
(Gipsum) yang dihasilkan dari proses ini mencapai lebih dari 91%.

Reaksinya sebagai berikut:

CaCOs (5) + H2SO4 1) + H20 ) — CaS04.2H20 ) + CO2 (g) )
(US Patents 6.613.141 B2, 2003).

1.5.3 Pembuatan Gipsum dari CaCl, dan H2SOx

Pembuatan gipsum dengan proses ini dilakukan dengan cara memasukkan CaCl, ke dalam
reaktor, kemudian menambahkan H2SO4 pada suhu 50-80 °C dan tekanan 1 atm. Pada reaktor,
terjadi reaksi netralisasi yang menghasilkan CaSO4 dan HCI dengan tingkat konversi mencapai
100%.

Reaksi yang terjadi:
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CaCly s) + HaSO4 1) — CaSO4 (5) + 2ZHCI (1) (3)

Proses pemisahan CaSO4 dan HCI dilakukan menggunakan absorber. Larutan CaSO4 diuapkan
sehingga menghasilkan CaS0O4.2H20. Selanjutnya, produk ini dimasukkan ke dalam evaporator
untuk mengurangi kandungan air, kemudian dipindahkan ke crystallizer untuk membentuk kristal.
Setelah itu, kristal yang dihasilkan dimasukkan ke dalam centrifuge, dan kristal yang keluar dari
centrifuge kemudian dimasukkan ke dalam alat pengering (Rotary Dryer). Setelah pengeringan,
kristal didinginkan menggunakan rotary drum cooler, sehingga menghasilkan kemurnian gipsum

hingga 91% (Krik & Othmer, 1978).

1.5.4 Pembuatan Gipsum dari Batuan Fosfat dan H2SO4

Proses pembuatan gipsum dimulai dengan reaksi antara batuan fosfat, asam sulfat serta air di
reaktor pertama pada suhu 70 °C untuk menghasilkan slurry. Metode ini menghasilkan konversi
95%. Adapun Reaksi yang terjadi:

CasF(PO4)3 (5 + 5H2S04 1y + 10H20 1y — 5CaS04.2H20 () + 3H3PO4 1y + HF ) 4)

Slurry yang dihasilkan pada reaktor pertama dialirkan ke reaktor kedua untuk melanjutkan
reaksi agar menghasilkan lebih banyak gipsum dan menghasilkan produk samping berupa asam
fosfat. Campuran hasil reaksi membentuk slurry, kemudian dilakukan pemisahan dengan
menggunakan rotary drum vakum filter untuk menghasilkan gipsum dan asam fosfat. Gipsum yang
melewati rotary drum vakum filter akan di keringkan pada rotary dryer (CN Patents 103086335A,
2013).

Perbandingan proses secara teknis dapat dilihat dari beberapa parameter yang ditunjukan pada
Tabel 1.5

Tabel 1.5 Pertimbangan Pemilihan Proses

Parameter Proses | Proses |11 Proses I11 Proses 1V
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Batuan CaCOg; CaCly; Caz(POy);
Bahan Baku
Gipsum H2SO4 H>SO4 3H2S04
Tergantung
Kemurnian Produk 91% 90% 91-92%
Bahan Baku
Persediaan Bahan Terbatas Sangat
Berlimpah Berlimpah
Baku Jumlahnya Sedikit
Produk Samping - - - Asam Fosfat

Berdasarkan tabel, opsi yang paling memungkinkan untuk perencanaan pendirian pabrik
gipsum adalah proses keempat. Hal ini didasarkan pada pertimbangan persediaan bahan baku,
kemurnian produk yang dihasilkan yang cukup tinggi, serta kemampuan untuk menghasilkan

produk samping berupa asam fosfat, yang dapat dijual di pasaran.
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X1 KESIMPULAN

Hasil analisa perhitungan pada Pra Rancangan Pabrik Kalsium Sulfat Dihidrat dari Batuan
Fosfat dan Asam Sulfat dengan kapasitas 134.000 ton/tahun diperoleh beberapa kesimpulan, yaitu:
1. Aspek proses

Proses produksi gipsum dilakukan dengan metode reaksi antara batuan fosfat, asam sulfat, dan
air yang menghasilkan kalsium sulfat dihidrat (gipsum) sebagai produk utama. Proses ini bersifat
eksotermis, berlangsung pada suhu 70°C dan tekanan 1 atm, serta memiliki konversi reaksi sebesar
92%. Proses ini dipilih karena efisien, menghasilkan produk berkualitas, serta didukung oleh
ketersediaan bahan baku yang melimpah.

2. Aspeklokasi

Lokasi yang dipilih untuk pembangunan pabrik berada di Kawasan Industri JIIPE, Manyar,
Gresik, Jawa Timur. Lokasi ini strategis karena dekat dengan sumber bahan baku utama yaitu PT.
Petro Jordan Abadi (batuan fosfat) dan PT. Petrokimia Gresik (asam sulfat), serta didukung oleh
infrastruktur transportasi darat dan laut yang memadai untuk distribusi produk.

3. Aspek ekonomi

Berdasarkan hasil analisa ekonomi, pra rancangan pabrik kalsium sulfat dihidrat dengan
kapasitas 134.000 ton/tahun layak didirikan dengan data sebagai berikut:
= Return of Investment (ROI) = 20,07%
= Pay Out Time (POT) = 3,33 tahun
= Break Even Point (BEP) = 42,81%
= Shut Down Point (SDP) = 18,24%

= Interest Rate of Return (IRR) =11%
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