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Prarancangan Pabrik Pupuk Diammonium Phosphat (DAP) Kapasitas 

80.000 Ton/Tahun 

 

ABSTRAK 

 
Indonesia merupakan negara kepulauan dengan lahan pertanian yang cukup 

luas sehingga sebagian penduduknya bermata pencarian sebagai petani. Untuk 

menghasilkan tanaman yang berkualitas bagus tidak terlepas dari pupuk, sehingga 

permintaan akan pupuk semakin meningkat. Salah satu jenis pupuk yang digunakan 

yaitu pupuk Diammonium Phosphat (DAP). Selain digunakan di sektor pertanian, 

Diammonium phosphat juga digunakan pada industri rokok, industri makanan, 

industri pakaian, serta industri elektronik. 

Diammonium Phosphat dibuat dengan mereaksikan amonia (NH3) dengan 

asam fosfat (H3PO4) pada reaktor RATB selama 30 menit pada suhu 115 ⁰C dengan 

tekanan 1 atm. Pabrik Diammonium Phosfat dengan kapasitas 80.000 Ton/Tahun 

membutuhkan bahan baku amonia (NH3) sebesar 1845,2727 kg/jam dan asam fosfat 

(H3PO4) sebesar 11063,0111 kg/jam. Kebutuhan utilitas terdiri dari steam sebesar 

3961 kg/jam, air 22385 kg/jam, listrik 121,6387 kW, dan bahan bakar 230,9006 

L/jam. 

Pabrik Diammonium Phosphat direncanakan akan didirikan di kawasan JIIPE 

Gresik, Jawa Timur. Perusahaan berbentuk perseroan terbatas (PT) dengan jumlah 

karyawan sebanyak 206 orang. Pabrik beroperasi 24 jam setiap hari selama 330 

hari per tahun dengan pembagian jam kerja dilakukan berdasarkan sistem shift 

untuk karyawan operasional. 

Berdasarkan perhitungan analisa ekonomi untuk pendirian pabrik 

Diammonium Phosphat, total investasi yang dibutuhkan sebesar terdiri dari modal 

tetap Rp. 529.537.335.513 dan modal kerja Rp. 255.634.325.162. Harga jual produk 

sebesar Rp. 1.672.825.280.000 per tahun dengan keuntungan sebelum pajak sebesar 

28% dan keuntungan sesudah pajak sebesar 20%. Profitabilitas meliputi POT 

sebelum pajak 2,60 tahun dan POT sesudah pajak 3,34 tahun. Break even point 

(BEP) sebesar 53% , Shut Down Point sebesar 35% dan IRR sebesar 23,29%. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1   Latar Belakang Pendirian Pabrik 

 

Indonesia merupakan negara kepulauan dengan lahan pertanian yang cukup 

luas sehingga sebagian penduduknya bermata pencarian sebagai petani. Untuk 

menghasilkan tanaman yang berkualitas bagus tidak terlepas dari pupuk, sehingga 

permintaan akan pupuk semakin meningkat. Pupuk adalah suatu bahan yang 

mengandung satu atau lebih unsur hara atau nutrisi bagi tanaman untuk menopang 

tumbuh dan berkembangnya tanaman (Balai Penelitian Tanah, 2021). 

Salah satu pupuk yang dapat digunakan adalah Diammonium Phosfat (DAP). 

Diammonium phosfat adalah senyawa kimia dengan rumus (NH4)2HPO4 yang 

diperoleh dengan mereaksikan amonia (NH3) dan asam fosfat (H3PO4). Sifat, 

manfaat dan keunggulan pupuk DAP adalah tidak higroskopis, mudah larut dalam 

air, berbentuk butiran (granular), bebas dari debu dan tidak lengket sehingga mudah 

disebarkan, mempercepat pertumbuhan tanaman dan menambah kadar protein, 

memacu pertumbuhan generatif tanaman, mengandung unsur N dan P yang hampir 

seluruhnya larut dalam air, segera dapat diserap oleh tanaman, cocok untuk tanaman 

padi dan palawija, hortikultura, tanaman perkebunan, rumput peternakan dan usaha 

perikanan (Nugraha, 2021) 

Saat ini Indonesia masih bergantung kepada negara lain dalam pemenuhan 

kebutuhan pupuk DAP dengan cara mengimpor dari negara lain seperti China, 

Thailand, Taiwan, Jerman, dan Amerika Serikat. Menurut (Knoema, 2021) data 

impor rata-rata pupuk DAP di Indonesia pada tahun 2015-2019 yaitu sebesar 
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337.989,8 ton. Dengan tingginya kebutuhan pupuk DAP, maka perlu adanya usaha 

pendirian pabrik pupuk DAP di Indonesia yang juga didukung dengan ketersediaan 

bahan baku untuk pembuatan pupuk DAP yang cukup banyak di Indonesia. 

Sehingga pendirian pabrik pupuk DAP sangat diperlukan dan dapat memenuhi 

kebutuhan pupuk DAP dalam negeri serta meningkatkan komoditas ekspor untuk 

memenuhi kebutuhan internasional, serta membantu usaha pemerintah dalam 

meningkatkan pendapatan nasional. Hal ini bertujuan untuk mengantisipasi 

permintaan di dalam negeri, mengurangi impor dan menciptakan kemandirian 

industri kimia di Indonesia, membuka lapangan kerja baru dan mendorong 

berkembangnya industri kimia lain yang menggunakan pupuk DAP sebagai bahan 

baku. 

1.2 Tinjauan Pustaka 

 

Pupuk DAP merupakan pupuk majemuk yang mengandung dua unsur hara 

didalamnya yaitu nitrogen (N) dan fosfor (P). Pupuk DAP digunakan untuk 

merangsang pertumbuhan akar, meningkatkan daya tahan tanaman terhadap hama 

penyakit, mempercepat pembentukan bunga, pemasakan biji dan buah, menambah 

kadar protein hasil panen. Pupuk DAP mempunyai sifat yang tidak higroskopis 

sehingga tahan disimpan lebih lama, mudah larut dalam air sehingga dapat diserap 

oleh tanaman, berbentuk butiran dan tidak lengket sehingga mudah untuk 

disebarkan (Setiawan, 2020). 

1.2.1 Tinjauan Proses 

 

Diammonium Phosfat (DAP) merupakan salah satu jenis pupuk majemuk 

buatan, berbentuk butiran, sebagai sumber hara nitrogen dan fosfat dengan rumus 
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kimia (NH4)2HPO4 (Balai Penelitian Tanah, 2021). Pupuk DAP dibuat dari bahan 

amonia dan asam fosfat. Proses pembuatan pupuk DAP ada 2 yaitu: 

1. Proses Nissan Spray Tower 

 

Proses ini merupakan proses alternative yang dikemukakan oleh Nissan 

Chemical Industries Limited dari Jepang dan mampu memproduksi pupuk DAP 

dengan grade komersial yang rendah. Pada proses ini bahan baku yang 

digunakan yaitu asam fosfat, asam sulfat, dan amonia. Pada proses ini asam 

fosfat dicampur dengan asam sulfat kemudian diumpankan pada absorber dan 

scrubber yang berfungsi untuk menyerap dan mereaksikan sebagian gas amonia 

yang lolos dari spray tower. Reaksi utama terjadi di spray tower dengan meode 

penyerapan gas amonia oleh campuran asam fosfat dan asam sulfat. Produk 

reaksi berupa DAP yang kemudian dikeringkan dan didinginkan pada 

conveyor (Sauchelli, 1960). 

2. Proses Tennessee Valley Authority (TVA) 

 

Produksi pupuk DAP menggunakan proses TVA melibatkan proses 

prenetralisasi asam fosfat pada tangki prenetralisasi yang kemudian diamoniasi 

pada ammoniator-granulator untuk membentuk butiran pupuk DAP. Asam 

Fosfat, air, amonia, dan keluaran Scrubber berupa mother liqour yang 

diumpankan masuk ke dalam reaktor dengan kondisi operasi di dalam reaktor 

(P=1,7 atm, T=190°C) dan terjadi reaksi netralisasi selama 30 menit. Produk 

keluarannya memiliki bentuk slurry dialirkan menuju rotary ammoniator-

granulator untuk pembentukan granul pupuk DAP. Granul DAP masih 

mengandung air cukup tinggi sehingga diumpankan ke dalam dryer, 
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setelah granul kering dimasukkan ke dalam rotary cooler dan diayak 

menggunakan screen. Hasil pengayakan yang berukuran oversize dihancurkan 

dengan crusher dan di-recycle masuk ke dalam rotary ammoniator- granulator. 

Produk onsize dikirim ke tempat penyimpanan dan sebagian juga direcycle 

bersama produk oversize dan undersize (Young & Daris,1962). 

Berikut perbandingan proses untuk pembuatan pupuk DAP diuraikan pada 

Tabel 1.1. 

Tabel 1.1 Pertimbangan Proses 

 

 
Seleksi 

Nissan Spray 

Tower* 

TVA 

(Tennessee Valley 

Authority)** 

 
Referensi 

Kondisi operasi T = 100,5°C, T = 190°C, (Sauchelli, 

Reaktor P = 2 atm P = 1,7 atm 1960)* 

 Asam Fosfat, Asam Fosfat dan (Young, R, 

Bahan baku Asam Sulfat dan Amonia Hicks,G, & 

 Amonia  Daris, C, 
   

1962)* * Reaksi Eksotermis Eksotermis 

Konversi 80% 84%  

Fasa Cair-Cair Cair-Cair  

Rasio mol N/P 1,45 1,5  

Yield <90% 90%  

 

 

Berdasarkan perbandingan yang telah ditinjau dari kondisi operasi dan 

aspek ekonomi yang diketahui maka dipilihlah proses TVA (Tennessee Valley 

Authority) pada pembuatan pupuk DAP dengan kapasitas 80.000 ton/tahun dengan 

pertimbangan tekanan operasi lebih rendah serta konversi reaksi yang 
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diperoleh lebih besar. Selain itu bahan baku yang digunakan juga dapat diperoleh 

dengan mudah karena pabrik pemasok bahan baku berada di daerah yang sama 

sehingga lehih ekonomis. 

1.2.2 Tinjauan Termodinamika 

 
1. Entalpi Pembentukan 

 

Perubahan entalpi (ΔH) menunjukkan panas reaksi yang dihasilkan selama 

proses berlangsungnya reaksi kimia. Besar atau kecil nilai ΔH menunjukan jumlah 

energi yang dibutuhkan maupun dihasilkan selama proses. Apabila ΔH bernilai 

positif (+) menunjukan bahwa reaksi tersebut membutuhkan panas untuk 

berlangsungnya reaksi, sehingga semakin besar ΔH maka semakin besar juga energi 

yang dibutuhkan. Sedangkan apabila ΔH bernilai negatif (-) menunjukan bahwa 

reaksi tersebut menghasilkan panas selama proses berlangsungnya reaksi. Berikut 

ini merupakan data energi pembentukan (ΔHf°) pada 25 oC untuk masing– masing 

komponen : 

Tabel 1.2 Data Energi Pembentukan pada Suhu 25 oC 

 

Komponen ΔHf 298 (kJ/Kmol) 

Amonia (NH3) -133,846 

Asam Fosfat (H3PO4) -1271,7 

Diammonium Phosfat ((NH4)2HPO4) -1566,9 

Sumber : CRC Press, 2000 

2NH3(g) + H3PO4(liq) → (NH4)2HPO4 (liq) 

Perhitungan Entalpi pada suhu 298 K (kondisi standar T=25⁰C) 
 

∆Hrx = (∆Hproduk - ∆Hreaktan) 298 
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∆H298 = ∆H298(NH4)2HPO4 – (∆H298 2NH3 + ∆H298 H3PO4) 

 

∆H298 = -1566,9 – [(2 x -133,846) + (-1271,7)] 

 

∆H298 = -27,508 kJ/Kmol 

 
Berdasarkan perhitungan entalpi pada kondisi standar diperoleh nilai energi 

pembentukannya sebesar -27,508 kJ/kmol yang menunjukkan bahwa reaksi 

pembentukan pupuk DAP merupakan reaksi eksotermis. 

2. Energi Bebas Gibbs 

 

Energi bebas Gibbs (ΔG) menunjukkan spontan atau tidak spontannya suatu 

reaksi kimia. Apabila ΔG bernilai positif (+) menunjukkan bahwa reaksi tersebut 

tidak dapat berlangsung secara spontan, sehingga dibutuhkan energi tambahan dari 

luar. Sedangkan apabila ΔG bernilai negatif (-) menunjukkan bahwa reaksi tersebut 

dapat berlangsung secara spontan dan hanya membutuhkan sedikit energi. 

Semakin kecil atau negatif ΔG maka reaksi tersebut akan semakin baik karena 

untuk berlangsung spontan energi yang dibutuhkan semakin kecil. Berikut 

merupakan data energi Gibbs (ΔG) pada kondisi standar (T = 25oC) menurut 

(Hidayah,2017) untuk masing–masing 

komponen:  

Tabel 1.3 Data Energi Bebas Gibbs pada Suhu 25 oC 

 

Komponen 
ΔGo 298 

(kJ/Kmol) 

NH3 (Amonia) -16,45 

H3PO4 (Asam Fosfat) -1019,4858 

(NH4)2HPO4 (Diammonium Phosfat) -1210,56 

Sumber: CRC Press, 2000 
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mol 

 

 

Perhitungan Energi Gibbs pada suhu 298 K (kondisi standar T=25⁰C) 

 

∆Grx = (∆Gproduk - ∆Greaktan) 298 

 

∆G298 = ∆G298(NH4)2HPO4 – (∆G298 2NH3 + ∆G298 H3PO4) 

 

∆G298 = -1210,56 – [(2 x -16,45) + (-1019,4858] 

 

∆G298 = -158,174 kJ/kmol 

 

Berdasarkan perhitungan energi gibbs pada kondisi standar diperoleh nilai 

energi gibbs nya sebesar -158,174 kJ/kmol yang menunjukkan bahwa reaksi 

pembentukan pupuk DAP dapat berlansung secara spontan dan hanya 

membutuhkan sedikit energi. 

Perhitungan harga ketetapan kesetimbangan (K) dapat di tinjau dari rumus 
 

berikut:  
 

∆Go = -RT ln K 
 

∆Go = Energi Gibs standar, kJ/mol 

 

R = Tetapan gas ideal (8,314 j/moloK) 

T = Temperatur K 

K = Konstanta Kesetimbangan 
 

 

ln K 25 = 
−∆G 

RT 

−(−158,174
 J 

 
ln K 25     = mol  

(8,314
 J   

. K) x (298 𝐾) 

ln K 25oC = 0,0638 

K 25oC = 1,0658 

KT operasi 
ln 

K 298 

∆H 298K 1 1 
= − [ − ] 

R Toperasi T298 
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K 464 

ln 
1,0658 

−27,508 
= − 

8,314 

1 
[ − 
464 

1 
] 

298 

 

K 464 
ln 

1,0658 
= 0,0062 

K 464 

1,0658    
= 1,0062 

KT operasi = 1,072 

 

Pada reaksi diperoleh harga K > 1, maka reaksi berjalan kearah kanan (irreversible). 

 

1.2.3 Penentuan Kapasitas Pabrik 

Dalam menentukan kapasitas pabrik pupuk DAP, perlu diperhatikan 

beberapa pertimbangan yaitu kebutuhan akan pupuk DAP, ketersediaan bahan baku 

dan kapasitas pabrik yang sudah ada. 

a) Kebutuhan pupuk DAP 

 

Kebutuhan pupuk DAP yang tinggi khususnya di sektor pertanian 

menyebabkan Indonesia harus melakukaan impor dari luar negeri. Berikut 

ini data impor pupuk DAP di Indonesia pada tahun 2015-2019 dapat dilihat 

pada Tabel 1.2. 

Tabel 1.4 Impor DAP di Indonesia tahun 2015-2019 

 

Tahun Impor (ton) Pertumbuhan 

2015 380.134 79,54% 

2016 249.314 -34,41% 

2017 414.102 66,10% 

2018 337.079 -18,60% 

2019 309.320 -8,24% 
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Total 1.689.949 84,39% 

Rata-rata 337.989,8 16,878 

 

Sumber : Knoema, 2021 

 

Berdasarkan Tabel 1.2 maka dapat diperkirakan jumlah kebutuhan 

pupuk DAP di Indonesia pada tahun 2025 saat pabrik didirikan, yaitu 

dengan menggunakan metode discounted methode menggunakan 

persamaan (Ulrich, 1984): 

 

F = P (1 + i)n (1.1) 

 
Keterangan: 

 

F = Nilai Kebutuhan pada tahun ke-n 

 

P = Besarnya data pada tahun terakhir(ton/tahun) 

i = Kenaikan data rata-rata 

n = Selisih tahun (tahun ke-n) 

 

Perkiraan konsumsi pupuk DAP dalam negeri pada tahun 2025 (m5) 

sebagai berikut: 

 

F=m5 = P (1 + i)n (1.2) 

 
sehingga : 

 

m5 = 309.320 (1 + (0,16878))6 

m5 = 788.505,324 ton/tahun 



10 

 

 

 

 

Peluang kapasitas produksi pupuk DAP pada tahun 2025 (m3) 

dapat ditentukan dengan persamaan (Max et al., 1991): 

m1 + m2 + m3 = m4 + m5 (1.4) 
 

Keterangan: 

 
m1 = nilai impor 2025 (ton/tahun) 

m2 = produksi pabrik dalam negeri (ton/tahun) (belum ada pabrik dalam 

negeri, maka m2 = 0) 

m3 = kapasitas pabrik yang akan didirikan pada tahun 2025 (ton/tahun) 

m4 = nilai ekspor tahun 2025 (ton/tahun) (0) 

m5 = nilai konsumsi tahun 2025 (ton/tahun), (dianggap nilai impor pada 

tahun 2025) 

 

Sehingga: 

 

m3 = (m4 + m5) - (m1 + m2) 

 

m3 = (0 + 788.505,324) - (0 + 0) 

 

m3 = 788.505,324 ton/tahun ≈ 800.000 ton/tahun 

 

Sehingga dapat diketahui peluang kapasitas produksi pada tahun 2025 yaitu 

800.000 ton/tahun. 

b) Ketersediaan bahan baku 
 

Ketersediaan bahan merupakan faktor yang penting dalam keberlangsungan 

produksi pada suatu pabrik. Untuk mendapatkan kontinuitas produksi suatu pabrik, 

bahan baku harus dipastikan tersedia secara periodik 
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dalam jumlah yang cukup. Pada prarancangan pabrik pupuk DAP, bahan baku 

amonia dan asam fosfat diperoleh dari PT. Petrokimia Gresik, Jawa Timur dengan 

kapasitas masing-masing 1.105.000 ton/tahun dan 400.000 ton/tahun. Kapasitas 

produksi amonia dan asam fosfat di Indonesia dapat dilihat pada Tabel 1.5. 

Tabel 1.5 Kapasitas produksi Amonia dan Asam Fosfat di Indonesia 

 
 

Bahan Baku 
 

Pabrik 
Kapasitas 

(ton/tahun) 

 

 
Amonia 

PT. Petrokimia Gresik 1.105.000 

PT. Pupuk Kaltim 2.740.000 

PT. Pupuk Kujang 330.000 

PT. Pupuk Sriwijaya 660.000 

PT. Pupuk Iskandar Muda 396.000 

Asam Fosfat 
PT. Petrokimia Gresik 400.000 

PT. Pupuk Kaltim 200.000 

 

Sumber : Pupuk Indonesia, 2021 

 

Pada Tabel 1.5 menunjukkan ketersediaan bahan baku pembuatan pupuk 

DAP yang melimpah di Indonesia. Maka perlu pertimbangan lebih lanjut untuk 

mendirikan sebuah pabrik yang memproduksi pupuk DAP, terlebih lagi konsumsi 

pupuk DAP yang tinggi di Indonesia masih diperoleh dari impor negara lain. 

Pendirian pabrik pupuk DAP yang direncanakan berdiri pada tahun 2025 

diharapkan dapat memenuhi kebutuhan pupuk DAP yang terus meningkat dari 

tahun ke tahun. Sehingga Indonesia dapat mengurangi kebutuhan impor dan dapat 

meningkatkan pendapatan nasional. 
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Berdasarkan perhitungan peluang kapasitas pendirian pabrik serta 

ketersediaan bahan baku yang melimpah di Indonesia, maka kapasitas produksi 

pabrik pupuk DAP yang akan didirikan pada tahun 2025 sebesar 80.000 ton (10% 

dari kapasitas produksi maksimum). Berdasarkan pertimbangan diambilnya 

kapasitas produksi sebesar 80.000 ton diharapkan: 

1. Mencukupi kebutuhan DAP dalam negeri sehingga dapat mengurangi impor 

dari luar negeri. 

2. Menambah devisa negara. 

 

3. Membuka lapangan kerja bagi masyarakat sekitar. 

 

4. Memberikan kemudahan bagi industri lain yang membutuhkan pupuk DAP 

tanpa harus melakukan impor. 

1.3 Spesifikasi Bahan Baku dan Produk 

 

1) Bahan Baku 

 

a) Amonia (Yaws, 1997) 

Rumus molekul : NH3 

Fase : Cairan 

 

Aroma : Berbau menyengat 

 

Warna : Tidak berwarna 

Berat molekul : 17,03 g/mol 

Titik beku : -77,74oC 

Titik didih : -33oC 

 

Titik Kritis : 131,85oC 
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Sifat Kimia: 

 

- Sebagian besar digunakan sebagai pupuk dan sebagai pembersih. 

 

- Amonia dalam bentuk cairan dapat digunakan sebagai pelarut. 

 

- Mudah larut dengan air. 

 

- Bereaksi dengan asam dapat membentuk garam. 

 

b) Asam Fosfat (Chemical Industries,Inc.) 

Rumus molekul : H3PO4 

Fase : Cairan 

 

Aroma : Tidak berbau 

 

Warna : Tidak berwarna 

 

Densitas : 1,685 g/cm3 

 

Titik beku : 21oC 

 

Titik didih : 158oC 

Sifat Kimia: 

- Merupakan asam lemah. 

 

- Pada temperatur tinggi, asam dapat bereaksi dengan metal dan 

teroksidasi. 

- Bersifat korosif, jika terkena mata dapat menyebabkan kerusakan 

sementara, terkena kulit menyebabkan kulit terbakar. 

2) Spesifikasi Produk 

 
a) Diammonium Phosfat (Yaws,1997) 

 
Rumus molekul : (NH4)2HPO4 
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Fase : Padatan 

Aroma : Tidak berbau 

Warna : Putih 

Berat molekul : 115,026 g/mol 

Titik didih : - 

Titik leleh : 190oC 
 

Sifat Kimia: 

 

- Mudah larut dalam air dan stabil. 

 

- Kontak dengan kulit yang berkepanjangan menyebabkan iritasi. 

 

- Jika tertelan dapat menyebabkan iritasi pada lambung. 

 

- Tidak menyebaban kebakaran, tetapi saat dipanaskan akan menghasilkan 

gas yang berbahaya. 

1.4 Uraian Proses 

 

Berdasarkan paten US6241796B1 proses pembuatan pupuk DAP dapat 

dilakukan melalui beberapa tahapan yaitu: 

1) Reaksi 

 

Reaksi pembentukan DAP dari asam fosfat dan amonia serta mother liquor 

hasil pencucian amonia dari Scrubber dilakukan pada fasa cair dalam reaktor 

dengan kondisi operasi T = 190°C dan P = 1,7 atm secara kontinyu selama 30 

menit, serta level reaktor dijaga 40-60% tinggi liquid di dalamnya. Di dalam 

reaktor terjadi reaksi netralisasi dan asam fosfat yang diumpankan 

mengandung 30-54% P2O5. 

2NH3(g) + H3PO4(liq) → (NH4)2HPO4 (liq) 
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Reaksi netralisasi ini bersifat eksotermis, sehingga panas yang dihasilkan 

dapat menguapkan air dan pada produk slurry yang keluar, kandungan air nya 

tersisa 18-22%. Mol ratio N/P pada reaktor berkisar antara 1,26-1,47 dengan 

kelarutan maksimal mol ratio N/P sebesar 1,45 dan pH produk keluaran 

reaktor berkisar 5,5-5,7 serta suhu slurry yang keluar dari reaktor suhu 190oC. 

Produk slurry ini selanjutnya akan diumpankan ke dalam granulator untuk 

pembentukan granul pupuk DAP. 

2) Granulasi 

 

Produk slurry dari reaktor, serta recycle solid yang berasal dari hasil crusher 

produk oversize dan produk undersize dari hasil screening masuk kedalam 

granulator. Panas yang dihasilkan dari reaksi pembentukan DAP dapat 

membantu proses pengerasan granul yang terbentuk. Suhu produk keluaran 

granulator berkisar antara 65,5-82 °C dengan kandungan air berkisar 2,5- 

4,5%. Selanjutnya produk akan diumpankan secara gravitasi ke dalam dryer 

untuk memperoleh kadar air yang diinginkan yaitu maksimal 2%. 

3) Pengeringan dan Pengayakan 

 

Pengeringan bertujuan untuk mengeringkan padatan keluaran granulator 

produk keluaran dari granulator dikeringkan hingga kadar airnya maksimal 

2% menggunakan udara pengering dari heater. Suhu udara pengering yaitu 

150 ⁰C dengan aliran counter-curren. Produk kering selanjutnya diumpankan 

ke dalam screen untuk memperoleh ukuran granul 8-16 mesh. Produk 

oversize yang telah dipisahkan dihaluskan ke dalam Crusher, produk 

undersize dari screen jatuh secara gravitasi ke dalam recycle drag 
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conveyor, sedangkan produk dengan ukuran onsize dilakukan packing dalam 

kemasan karung pupuk 50 Kg. Pupuk dalam kemasan diangkut menggunakan 

truk untuk dipasaran dan sebagian disimpan pada gudang penyimpanan 

kemasan pupuk. 
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1.5 Diagram Alir Kuantitatif 
 
 

F16 

(NH4)2HPO4 = 0,0727 

H3PO4 = 56,4985 

NH3 = 3,4944 

H2O = 470 

Hot air = 76062 

 
 
 
 

 
F4 

H2O = 1055 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

F5 

H3PO4 = 2740 

H2O = 3940 

 
 
 

F8 

Dedusting gases = 3100 

NH3 (g) = 7,0203 

 
 
 
 

 
F15 

(NH4)2HPO4 = 0,0909 

H3PO4 = 70,6232 

NH3 = 4,3681 

H2O = 587 

 
 

 
 
 
 

 
F14 

 
F17 

(NH4)2HPO4 = 0,0182 

H3PO4 = 14,1246 

NH3 = 0,8736 

H2O = 117 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

F19 

Hot air = 76062 (NH4)2HPO4 = 8,9991 

H3PO4 = 571 

H2O = 1164 

(NH4)2HPO4 = 118 

H3PO4 = 587 

H2O = 0,4289 

 
 

F3 

H3PO4 = 2740 

H2O = 2886 

 
F6 

H3PO4 = 2740 

NH3 = 346 

F7 

(NH4)2HPO4 = 50,0177 

H3PO4 = 0,9827 

 

F13 

(NH4)2HPO4 = 9,0900 
H3PO4 = 641 

 
 
 

F18 
(NH ) HPO = 109 

H2O = 3940 NH3 = 352,6618 NH 4 2 4 

H2O = 3049 

 
 

F2 F9 

3 = 4,3681 

H2O = 1751 

Hot air = 76062 

 
 

 
F10 

 

F12 

(NH4)2HPO4 = 9081 

H3PO4 = 1363 

H2O = 35,7445 

H3PO4 = 16,3528 

H2O = 0,4289 

 
 
 
 
 

 
F20 

H3PO4 = 4551 (NH ) HPO  = 50,0177 (NH4)2HPO4 = 9090 (NH4)2HPO4 = 8753 

H3PO4 = 0,9827 

NH3 = 352,6618 

H2O = 3049 

H3PO4 = 2004 

NH3 = 4,3681 

H2O = 1787 

 
 

F21 

(NH4)2HPO4 = 219 

H3PO4 = 32,8471 

H2O = 0,8616 

H3PO4 = 1314 

H2O = 34,4540 

 

 
Recycle Solid (F22) 

(NH4)2HPO4 = 2020 

 
F11 

Hot air = 76062 

 
 
 

*Fx = Laju alir komponen (kg/jam) 

 

Gambar 1.1 Diagram Alir Kuantitatif Diammonium Phosphat 

 

 

 
Hot  air 

T = 200°C 

 

Screen 

Rotary Dryer 

T = 200°C 

P = 1 atm 

Granulator 

T = 87°C 

P = 1 atm 

 

Crusher 

Cyclone 

T = 100°C 

P = 1 atm 

 

Mixer 

 
Bag Filter 

 

Packaging Unit 
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BAB VIII 

KESIMPULAN 

  

Hasil analisa dan perhitungan dari Prarancangan Pabrik Pupuk Diammonium 

Phosfat (DAP) kapasitas 80.000 ton/tahun dapat diambil kesimpulan: 

1. Pabrik pupuk Diammonium Phosfat direncanakan didirikan di daerah kawasan 

 

Java Integrated Industrial and Ports Estate (JIIPE) Gresik, Jawa Timur. 

 

2. Pra Rancangan Pabrik Pupuk Diammonium Phosfat (DAP) kapasitas 80.000 

ton/tahun menggunakan bahan baku amonia sebanyak 1.845,2727 kg/jam dan 

asam fosfat sebanyak 7.290,8994 kg/jam yang diperoleh dari PT. Petrokimia 

Gresik, Jawa Timur. 

3. Proses yang digunakan dalam pembuatan pupuk diammonium phosfat adalah 

proses Tennessee Valley Authority (TVA). Dimana ada beberapa tahap yaitu, 

reaksi, granulasi, pengeringan dan pengayakan. 

4. Sarana utilitas atau bahan penunjang yang disediakan oleh unit utilitas yaitu, air 

26.385 kg/jam, steam 8673 kg/jam, listrik 297,6732 kW dan bahan bakar solar 

536,3829 L/jam. 

5. Bentuk perusahaan adalah Perseroan Terbatas (PT) dengan jumlah karyawan 

pabrik sebanyak 206 orang. 

6. Hasil dari analisa ekonomi pabrik Diammonium Phosfat sebagai berikut: 

 

 Total capital invesment (TCI)= Rp 749.833.077.562,494 

 

 Total penjualan = Rp 1.672.825.280.000 

 

 Total production cost (TPC) = Rp 1.471.310.426.898,40 
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 Cash Flow = Rp 581.684.147.007 

 

 Pay out time (POT) = 3,02 tahun 

 

 Break even point (BEP)        = 52% 

 

Berdasarkan hasil diatas maka pra rancangan pabrik pupuk Diammonium 

Phosfat (DAP) kapasitas 80.000 ton/tahun layak untuk dipertimbangkan ke tahap 

perancangan sesuai dengan prosedur yang telah direncanakan. 
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