
 

PRA RENCANA 

PABRIK PEMBUATAN BIOGAS DARI JERAMI PADI 

KAPASITAS 1.535 TON/TAHUN 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

SKRIPSI 

 

Dibuat untuk memenuhi salah satu syarat mengikuti 

Ujian Sarjana pada Jurusan Teknik Kimia Fakultas Teknik 

Universitas Sriwijaya 

 

Oleh: 

 

Della Anggraini 

03031181419014 

Dede Pramayuda 

03031281419103 

 

JURUSAN TEKNIK KIMIA 

FAKULTAS TEKNIK 

UNIVERSITAS SRIWIJAYA 

2019 



ii 
 

ii 
 

  



 
 

iii 
 

  



iv 
 

iv 
 

 



 

 



ii 

 

KATA PENGANTAR 

 

Puji dan syukur Penulis ucapkan kepada Allah Yang Maha Esa atas berkat, 

rahmat, dan karunia-Nya sehingga penulis dapat menyelesaikan penulisan tugas 

akhir yang berjudul Pra Rencana Pabrik Pembuatan Biogas dari Jerami Padi 

Kapasitas 1.535 Ton/tahun”. 

Penulisan Tugas Akhir ini merupakan salah satu syarat yang harus dipenuhi 

untuk mengikuti ujian sarjana di Jurusan Teknik Kimia Fakultas Teknik Universitas 

Sriwijaya. Dalam laporan ini mencangkup perencanaan pabrik dan perancangan 

alat-alat proses pra rencana pabrik pembuatan biogas dengan pertimbangan 

kelayakan berdasarkan analisa ekonomi. Semoga laporan tugas akhir ini dapat 

bermanfaat bagi seluruh pihak yang membacanya. 

 

Indralaya,  Juli 2019 

 

Penulis 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 



 
 

iii 
 

UCAPAN TERIMA KASIH 

 

 Dalam penyusunan tugas akhir ini tidak terlepas dari dukungan dari 

berbagai pihak. Penulis secara khusus mengucapkan terima kasih kepada semua 

pihak yang telah membantu. Penulis banyak menerima bimbingan, petunjuk, dan 

bantuan, serta dorongan dari berbagai pihak yang bersifat moral maupun material. 

Penulis mengucapkan rasa terima kasih kepada : 

1. Allah SWT. Yang memberikan kekuatan bagi hambanya dalam 

menyelesaikan tugas akhir ini. 

2. Kedua orang tua, pasangan, beserta keluarga kami tercinta yang selama ini 

telah membantu penulis dalam bentuk perhatian, kasih sayang, semangat, 

serta doa yang tak henti-hentinya demi kelancaran dan kesuksesan penulis 

dalam menyelesaikan tugas akhir. 

3. Bapak Dr. Ir. H. M. Syaiful, DEA selaku Ketua Jurusan Teknik Kimia 

Universitas Sriwijaya. 

4. Ibu Dr. Hj. Leily Nurul Komariah, S.T., M.T., selaku Sekretaris Jurusan 

Teknik Kimia Universitas Sriwijaya. 

5. Dr. Ir. Hj. Susila Arita Rachman, DEA selaku Dosen Pembimbing Tugas 

Akhir yang selalu memberikan bimbingan, arahan, dorongan, dan semangat 

kepada penulis sehingga tugas akhir ini dapat terselesaikan. 

6. Ibu Ir. Rosdiana Moeksin, M.T., dan Ibu Selpiana, S.T, M.T., selaku 

koordinator Tugas Akhir. 

7. Seluruh Dosen dan Staff Akademik Jurusan Teknik Kimia Fakultas Teknik 

Universitas Sriwijaya. 

Semoga tugas akhir ini turut memberi kontribusi yang bermanfaat bagi 

semua pihak. 

 

Palembang,    Agustus 2019 

 

 

 

Penulis 



 
 

iv 
 

DAFTAR ISI 
. 

      Halaman  

HALAMAN JUDUL  ........................................................................................... i 

KATA PENGANTAR ......................................................................................... ii 

UCAPAN TERIMA KASIH ............................................................................. iii 

DAFTAR ISI  ...................................................................................................... iv 

DAFTAR TABEL .............................................................................................. vi 

DAFTAR GAMBAR  ........................................................................................ vii 

DAFTAR NOTASI  .......................................................................................... viii 

DAFTAR LAMPIRAN  .................................................................................... xv 

ABSTRAK  ....................................................................................................... xvi 

 

BAB I PEMBAHASAN UMUM ....................................................................  

1.1. Pendahuluan  .............................................................................. 1 

1.2. Sejarah dan Perkembangan  ....................................................... 1 

 1.3.   Proses Pembuatan Biogas .......................................................... 2 

 1.4. Macam-macam Proses Pembuatan Biogas ................................ 4 

 1.5. Sifat Fisika dan Kimia  ............................................................... 6 

 

BAB II PERENCANAAN PABRIK  ..............................................................   

 2.1. Alasan Pendirian Pabrik  .......................................................... 11 

 2.2.  Potensi Bahan Baku   ............................................................... 12 

 2.3. Penentuan Kapasitas................................................................. 13 

 2.4. Pemilihan Proses  ..................................................................... 16 

 2.5. Uraian Proses  .......................................................................... 16 

 

BAB III LOKASI DAN LETAK PABRIK ......................................................  

 3.1.  Pemilihan Lokasi Pabrik  ......................................................... 19 

 3.2.  Lokasi Pabrik  .......................................................................... 20 

 3.2. Tata Letak Pabrik  .................................................................... 24 

 3.3. Perincian Luas Area  ................................................................ 24 



 
 

v 
 

BAB IV  NERACA MASSA DAN NERACA PANAS ....................................  

 4.1.  Neraca Massa  .......................................................................... 27  

 4.2.  Neraca Panas  ........................................................................... 31 

 

BAB V UTILITAS  ...........................................................................................  

 5.1. Unit Pengadaan Air   ................................................................ 35 

 5.2. Unit Pengadaan Steam ............................................................. 39 

 5.3. Unit Pengadaan Listrik  ............................................................ 39   

 5.4. Unit Pengadaan Bahan Bakar................................................... 41 

 5.5. Unit Pengadaan Refrigerant ..................................................... 42  

 

BAB VI SPESIFIKASI PERALATAN  ....................................................... 43 

 

BAB VII  ORGANISASI PERUSAHAAN  ........................................................  

 7.1. Bentuk Perusahaan  .................................................................. 69 

 7.2. Struktur Organisasi .................................................................. 69 

 7.3. Tugas dan Wewenang  ............................................................. 70 

 7.4. Kepegawaian  ........................................................................... 76 

 7.5. Sistem Kerja ............................................................................. 76 

 7.6. Penentuan Jumlah Karyawan ................................................... 77 

. 

BAB VIII  ANALISA EKONOMI .......................................................................   

 8.1. Keuntungan (Profitabilitas) ...................................................... 83  

 8.2. Lama Waktu Pengembalian Modal .......................................... 84  

 8.3. Total Modal Akhir ................................................................... 86  

 8.4. Laju Pengembalian Modal  ...................................................... 88 

 8.5. Break Even Point (BEP) .......................................................... 89 

 8.6.   Kesimpulan Analisa Ekonomi  ................................................ 89 

. 

BAB IX  KESIMPULAN  ............................................................................... 93 

DAFTAR PUSTAKA  ....................................................................................... 94 



 
 

vi 
 

DAFTAR TABEL 

                 

Halaman  

Tabel 2.1      Data Kapasitas Total Pembangkit Listrik di Indonesia .................. 13 

Tabel 2.2      Data Penggunaan Gas Alam Sebagai Pembangkit Listrik ............. 14  

Tabel 3.1      Faktor Pemilihan Lokasi Pendirian Pabrik Biogas ........................ 19 

Tabel 7.1      Pembagian Jadwal Kerja Shift ....................................................... 77 

Tabel 7.2      Perincian Jumlah Karyawan sesuai Rumus ................................... 79 

Tabel 8.1      Angsuran Pengembalian Modal ..................................................... 85 

Tabel 8.2      Kesimpulan Analisa Ekonomi ....................................................... 89 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

vii 
 

DAFTAR GAMBAR 

 

Halaman 

Gambar 2.1 Persebaran Konsumsi Pengguna Gas Alam di Indonesia ......... 11 

Gambar 2.3 Tren Volume gas alam untuk pembangkit listrik tahun 2023 ... 15 

Gambar 3.1 Peta Rencana Tata Ruang Wilayah Kabupaten Ngawi ............. 23 

Gambar 3.2 Area Pendirian Pabrik Berdasarkan Google Maps.................... 25 

Gambar 3.3 Lay Out Pabrik Prarancangan Pembuatan Biogas ..................... 26 

Gambar 3.4 Rencana Tata Letak Peralatan ................................................... 26 

Gambar 7.1 Bagan Struktur Organisasi Pabrik ............................................. 81 

Gambar 8.1 Grafik Break Even Point ........................................................... 90 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

viii 
 

DAFTAR NOTASI 

 

 

1. HEAT EXCHANGER (COOLER, CHILLER, HEATER, KONDENSOR, 

REBOILER, PARSIAL KONDENSOR) 

A : Area perpindahan panas, ft2 

aα, ap : Area alir pada annulus, inner pipe, ft2 

as, at : Area alir pada shell and tube, ft2 

a” : External surface per 1 FT, ft2/ft 

B : Baffle spacing, in 

C : Clearence antar tube, in 

Cp : Spesifik head, kJ/kg 

D : Diameter dalam tube, in 

De : Diameter ekuivalen, in 

DB : Diameter bundle, in 

DS : Diameter shell, in 

f : Faktor friksi, ft2/in2 
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ID : Inside diameter, ft 
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OD : Outside diameter, ft 

Q : Beban panas heat exchanger, Btu/hr 

Rd : Dirt factor, hr.ft2.oF/Btu 

Re : Bilangan Reynold, dimensionless 

s : Specific gravity 

T1, T2 : Temperatur fluida panas inlet, outlet, oF 

t1, t2 : Temperatur fluida dingin inlet, outlet, oF 

Ta : Temperatur rata-rata fluida panas, oF 

ta : Temperatur rata-rata fluida dingin, oF 

∆t : Beda temperatur yang sebenarnya, oF 

U : Koefisien perpindahan panas 

Uc, Uo : Clean overall coefficient, Design overall coefficient, Btu.hr.ft2.oF 

V : Kecepatan alir, ft/s 

W : Kecepatan alir massa fluida panas, lb/hr 

w : Kecepatan alir massa fluida dingin, lb/hr 

μ : Viskositas, Cp 
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A : Vessel Area Minimum, m2 

 C : Corrosion maksimum, in 

D : Diameter vessel minimum,m 

E : Joint effisiensi 

HL : Tinggi liquid, m 
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Vt : Volume Vessel, m3 
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3. KOMPRESOR 

BHP   :  Brake Horse Power, power yang dibutuhkan, HP 

γ         :  Konstanta kompresi, Cp/Cv 
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η :  Efisiensi kompresor 
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Pout      :  Tekanan keluar, atm 
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4. POMPA 

A : Area alir pipa, in2 

Dopt : Diameter optimum pipa, in 

f : Faktor friksi 

g : Percepatan gravitasi, ft/s2 

gc : Konstanta percepatan gravitasi, ft/s2 
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Hfs : Friksi pada permukaan pipa, ft 

Hfc : Friksi karena kontraksi tiba-tiba, ft 
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Hff : Friksi karena fitting dan valve, ft 

Hd, Hs : Head discharge, suction, ft 

ID : Inside diameter, in 

OD : Outside diameter, in 

Kc, Ke : Contaction, ekspansion contraction, ft 

L : Panjang pipa, m 

Le : Panjang ekuivalen pipa, m 

NPSH : Net Positive Suction Head, ft . lbf/ lb 

P uap : Tekanan uap, psi 

Qf : Laju alir volumetrik, ft3/s 

Re : Reynold Number, dimensionless 

Vs : Suction velocity, ft/s 

Vd : Discharge velocity, ft/s 

BHP : Brake Horse Power, HP 

MHP : Motor Horse Power, HP 

ΔP : Differential pressure, psi 

ε : Equivalent roughness, ft 
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 Aj : Luas kontak jaket pendingin, m2 

 C         : Tebal korosi yang diizinkan, m 

 CX : Konsentrasi Zat X 

 Cj : Panas spesifik fluida jaket, btu/lb oF 

 Cr : Panas spesifik fluida reaktor, btu/lb oF 

 dp : Diameter partikel katalis, m 

 DAB : Bulk diffusivity, cm2/s 

 DR       : Diameter reaktor, m 

 E : Energi Aktivasi, kkal/mol 

 FAo      : Laju alir umpan, kmol/jam 

 ΔHf : Entalpi pembentukan, kkal/mol 

 HR       : Tinggi reaktor, m 

 JD : Nilai faktor perpindahan massa 

 k :  Konstanta kecepatan reaksi 

 kb : Koonstanta Boltsman, m2.kg/s2.K 

 kc : Koefisien transfer massa katalis 

 ko : Konstanta global rate 

 kg : Koefisien transfer massa reaktan ke permukaan katalis 

 ks : Koefisien transfer massa pada permukaan internal katalis 

 M : Berat molekul, g/mol 

N : Bilangan Avogrado, mol -1 

 Pt          : Tekanan operasi, atm 

 q : Laju volumetric, m3/s 

 R : Konstanta gas, kkal/mol K 

 - rA : Laju reaksi 

 S          : Working stress yang diizinkan, atm 

 Sext : Luas permukaan eksternal katalis, m2/kg 

 Sint : Luas permukaan internal katalis, m2/kg 

 t           : Tebal dinding reaktor, mm 
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 T : Temperatur, K 

 U : Superficial velocity, m/s 

 Ur : Koefisien perpindahan panas, Btu/hr.ft2.oF 

 Vr         : Volume reaktor, m3 

 Vk         : Volume katalis, m3 

 W : Laju aliran massa, kg/jam 

 WK : Berat katalis, Kg 

 X : Persen konversi 

 , k   : Densitas fluida, katalis, kg/m3 

            : Void fraksi, tidak berdimensi 

 σAB : Konstanta Lennard-Jones, Ao 

 y : Fraksi mol, tidak berdimensi 

 Φ : Porositas partikel katalis, tidak berdimensi 

 ΩAB : Integral Collision, tidak berdimensi 

μ : Viskositas, kg/m.hr 

η : Effectiveness factor 

Ω : Overall effectiveness factor 

s2 : Modulus Thiele, m2/s 

 : Cosntriction factor 

 : Waktu tinggal, s 

 τcw : Waktu tinggal air pendingin, s 

6. TANGKI, MIXER 

C : Allowable corrosion, m 

D : Diameter tanki, m 

E : Joint effisiensi 

h : Tinggi head, m 

H : Tinggi silinder tanki, m 

Ht : Tinggi total tanki, m 

P : Tekanan, atm 

S : Allowable stress, psi 

t : Tebal dinding tanki, m 
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Vh : Volume head, m3 

Vs : Volume silinder, m3 

Vt : Volume tanki, m3 

W : Laju alir massa, kg/jam 

ρ : Densitas, kg/m3 

 

 

7. DIMENSIONLESS NUMBER 

 Re : Reynold Number   

 Sc : Schmidt Number 

 Pr : Prandtl Number 

 jH : Faktor perpindahan panas 

 f : Friction factor 
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ABSTRAK 

Pabrik Biogas direncanakan berlokasi di daerah Ngawi,  Jawa Timur. Pabrik 

ini meliputi area seluas 7,52 Ha dengan kapasitas 1.535 Ton/tahun. Proses 

pembuatan biogas dilakukan melalui proses fermentasi jerami padi dengan bantuan 

inokulum bakteri anaerobik pada temperatur 35oC dan tekanan. Reaksi fermentasi 

berlangsung didalam reaktor Continous Stirred Tank Reactor (CSTR) dengan lama 

residence time selama 36 hari. 

 Proses purifikasi dilakukan untuk meningkatkan kadar metana pada biogas 

hingga diperoleh biogas yang memiliki heating value yang sama dengan gas alam. 

Pabrik ini merupakan perusahaan yang berbentuk Perseroan Terbatas (PT) dengan 

sistem organisasi line and staff, dipimpin oleh seorang direktur utama dengan 

jumlah karyawan 140 orang. Berdasarkan hasil analisa ekonomi, Pabrik Biogas 

dinyatakan layak untuk didirikan dengan analisa ekonomi sebagai berikut: 

Investasi    = US $ 309,195,449.62 

Hasil penjualan per tahun  = US $ 189,074,651.12 

Biaya produksi per tahun  = US $ 105,226,745.45 

Laba bersih per tahun   = US $ 58,693,533.97 

Pay Out Time    =  3,701 tahun 

Rate of return on investment  =  18,98 % 

Discounted Cash Flow –ROR  =  24,68 % 

Break Even Point   =  38,47 % 

Service Life    = 11 tahun 
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BAB I 

PEMBAHASAN UMUM 

1.1. Pendahuluan 

 Indonesia merupakan negara beriklim tropis karena dilewati garis 

khatulistiwa sehingga memungkinkan untuk terjadi hujan disepanjang tahun. Hal 

tersebut juga memungkinkan Indonesia memiliki potensi untuk dikembangkannya 

sektor pertanian dan menjadikan pertanian sebagai salah satu mata pencaharian 

utama masyarakat Indonesia.  

 Pada sektor pertanian, setelah pasca panen akan terdapat limbah hasil 

pertanian yang mana beberapa limbah ini jika dibiarkan akan menyebabkan dampak 

negatif baik bagi masyarakat sekitar maupun masyarakat global karena akan 

meningkatkan emisi gas rumah kaca. 

 Untuk mengurangi emisi gas rumah kaca, seperti gas karbon dioksida (CO2) 

yang disebabkan oleh manusia dan industri, dalam rangka melawan perubahan 

iklim yang sedang berlangsung dengan cara-cara yang diakui secara ilmiah dan 

sosial. Pada waktu yang sama, meningkatnya populasi dunia mengakibatkan 

peningkatan permintaan akan makan dan air minum, energi dan juga bahan bakar. 

Metode baru dan proses produksi harus diarahkan sesuai dengan permintaan saat 

ini.  

 Salah satu solusi dari masalah pemanasan global adalah dengan 

mengkonversi limbah hasil pertanian, seperti jerami padi, yang memiliki 

kandungan lignoselulosa menjadi biogas. Selain mengurangi emisi gas rumah kaca 

yang keluar langsung dari limbah, penggunaan biogas sebagai bahan bakar juga 

mengurangi pembentukan gas CO2 karena kandungan utama dari biogas adalah gas 

metana. 

 Karena hal tersebut diatas, maka pabrik pembuatan biogas dari biomassa 

yang mengandung lignoselulosa memiliki prospek yang baik untuk didirikan. 

1.2. Sejarah dan Perkembangan 

 Pada awalnya biogas sebagai energi diproduksi dari kotoran kuda. Pada 

tahun 1897 biogas dari air limbah digunakan sebagai energi untuk lampu jalan yang 
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merupakan awal perkembangan produksi biogas dari air limbah. Pada tahun 1906 

ilmuan mencoba implementasi proses 2 tahap yang menggabungkan antara 

pemurnian air dengan produksi biogas. Pada tahun 1906 dibangun pertama kali unit 

pengolahan air limbah secara anaerobik dengan memisahkan tahap sedimentasi dan 

produksi biogas. Dengan waktu tinggal selama 60 hari. Pada tahun 1923 pertama 

kali biogas dijual ke masyarakat di negara Jerman (Deublein and Steinhauser, 

2008). 

 Pada tahun 1930 dilakukan pertama kali penghilangan air, CO2 dan 

sulfide dari biogas serta dipampatkan ke botol. Dan pada rentang tahun 1930 - 1940 

muncul ide untuk menggunakan limbah pertanian untuk diproduksi menjadi biogas. 

Tahun 1950 pertama kali dibangun pabrik pembuatan biogas dari limbah pertanian. 

Pada rentang tahun 1950-1990an terjadi perkembangan diantaranya dibangun 

banyak pabrik pembuatan biogas dengan teknologi terbaru dan lebih efisien. Pada 

tahun 2000, undang-undang "Energi Terbarukan", yang menyatakan peraturan 

untuk subsidi tenaga yang dipasok oleh biogas, menjadi efektif. Selama beberapa 

tahun terakhir, jumlah fasilitas biogas terus meningkat, terutama setelah 

menerapkan subsidi yang lebih tinggi lagi. Pada tahun 2006 pabrik pembuatan 

biogas pada akhirnya terintegrasi langsung dengan pembangkit listrik yang mana 

biogas digunakan sebagai bahan baku utama (Deublein and Steinhauser, 2008). 

1.3. Proses Pembuatan Biogas 

 Berikut proses pembentukan biogas secara umum 

Bahan Organik                                                           CH4 + CO2 + H2 + NH3 + H2S         

Penguraian materi organik dalam digester terjadi melalui tiga tahapan, sebagai 

berikut:          

1.3.1. Tahap Hidrolisis 

     Tahap hidrolisis dimulai dengan penguraian bahan-bahan organik kompleks 

yang mudah larut atau senyawa rantai panjang seperti lemak, protein, dan 

karbohidrat menjadi senyawa yang lebih sederhana, contohnya selulosa dan 

hemiselulosa dihidrolisa menjadi glukosa dan xilosa dengan bantuan enzim selulose 

Mikroorganisme Anaerobik 



3 
 

 

dan hemiselulose. Senyawa-senyawa monomer hasil penguraian diantaranya 

senyawa asam organik, glukosa, etanol, CO2, dan hidrokarbon. Biasanya, senyawa 

tersebut dimanfaatkan oleh bakteri yang melakukan fermentasi sebagai sumber 

karbon dan energi. Jenis bakteri hidrolisa yang digunakan berada pada kelompok 

spesies Bacteroides, Clostridium, Acetivibrio, dan Fibrobacter. 

(C6H10O5)n + n H2O → n(C6H12O6) 

1.3.2. Tahap Pengasaman (Asidifikasi) 

        Senyawa sederhana (komponen monomer) yang terbentuk dari tahap 

hidrolisis dijadikan sumber energi bagi bakteri pembentuk asam. Bakteri tersebut 

menghasilkan senyawa asam, seperti asam asetat, asam propionate, asam butirat, 

dan asam laktat, serta produk sampingan berupa alkohol, CO2, hydrogen dan 

amonia. 

 C6H12O6 → 2CH3CHOHCOOH 

      (asam laktat) enzim dari bakteri Lactobacillus 

 C6H12O6 → CH3CH2CH2COOH + 2CO2 + 2H2 

        (asam butirat) enzim dari bakteri Syntrophomonas wolfei, S.  

 bryantii dan S. saporovorans. 

 C6H12O6 → CH3CH2COOH + 2CO2 

       (asam propionate) enzim dari bakteri Pelotomaculum  

 thermopropionicum dan P. schinkii. 

 C6H12O6 → CH3COOH 

      (asam asetat) 

1.3.3. Tahap Metanogenesis 

         Bakteri metanogen seperti Methanococus, Methanosarcina, dan Methano 

bacterium mengubah produk lanjutan dari tahap pengasaman menjadi metan, 

karbondioksida, dan air yang merupakan komponen penyusun biogas. Berikut 

reaksi yang dapat terjadi pada tahap metanogenesis. 

 4H2 + CO2    → CH4 + 2H2O 

 4HCOOH   → CH4 + 3CO2 + 2H2O 

 CH3COOH   → CH4 + CO2 
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 CH3CH2COOH + ½ H2O  → 7/4 CH4 + CO2 

 4CH3OH    → 3CH4 + CO2 + 2H2O 

 CH3(CH2)2COOH + 2H2O + CO2 → CH3COOH + CH4 

 4CO + 2H2O   → CH4 + 3CO2 

 4(CH3)N + 6 H2O   → 9CH4 + 3CO2 + 4NH3 

 

 Secara umum jumlah energi yang terdapat dalam biogas tergantung pada 

konsentrasi metana. Semakin tinggi kandungan metana, maka semakin besar 

kandungan energi (nilai kalor) biogas. Sebaliknya, semakin kecil kandungan 

metana, semakin kecil nilai kalori. Selain itu, kualitas biogas juga dapat 

ditingkatkan dengan cara menghilangkan hidrogen sulfur, kandungan air, dan 

karbondioksida. Pasalnya jika biogas mengandung senyawa ini, maka gas yang 

ditimbulkan menjadi berbahaya. 

1.4. Macam-macam Proses Pembuatan Biogas 

 Pembuatan biogas dapat dilakukan dengan dua macam teknik yaitu secara 

fermentasi dan dengan proses thermal degradation. 

1.4.1. Fermentasi 

     Fermentasi melibatkan bahan organik yang diproses dengan 

menggunakan bantuan mikroorganisme. Proses fermentasi sendiri dibagi menjadi 

dua yaitu fermentasi kering dan fermentasi basah. Perbedaan didasarkan pada input 

dari proses fermentasi. Input dari fermentasi basah biasanya berupa limbah cair 

organik sedangkan input dari fermentasi kering yaitu bahan organik limbah padat 

atau limbah pertanian. Secara umum pembentukan biogas secara fermentasi adalah 

sebagai berikut. 

A. Tahapan pertama adalah proses persiapan bahan baku. Persiapan bahan 

baku dapat dilakukan misalnya memperkecil ukuran, pengolahan 

kontaminan pada limbah cair dan pemecahan ikatan lignin dan selulosa pada 

biomassa yang mengandung selulosa. 

B. Tahapan kedua yaitu proses pencampuran. Pencampuran dengan air pada 

rasio tertentu dapat mempengaruhi hasil dari pembentukan biogas. Selain 
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itu penambahan air juga dimaskudkan agar feed yang masuk dapat mudah 

dipompa sehingga dapat mempermudah proses transportasi dari feed. 

C. Fermentasi 

Fermentasi biasanya terjadi pada digester digunakan dengan propeller 

agitator, untuk mendapatkan kondisi homogen dan memungkinkan 

terjadinya pemisahan liquid-gas. Sedimen pun dapat dipisahkan dengan 

pompa dari bagian bawah reaktor. Substra didiamkan selama 15-30 hari 

untuk mendapatkan degration lengkap (complete degradation). Cairan 

residu mengandung nitrogen, fosfor dan zat organik yang dapat digunakan 

sebagai pupuk di daerah pertanian. Pada proses fermentasi ditambahkan 

beberapa mikroorganisme/enzyme untuk mempermudah proses 

pembentukan biogas. 

D. Energy Recovery 

Biogas yang dihasilkan disimpan dalam tank gas sebelum mengoptimalkan 

efisiensi konversi energi. Dihidrogen sulfida (H2S) biogas dikurangi hingga 

<50 ppm di unit desulfurisasi biologi. Setelah desulfurisasi, biogas melewati 

unit dehidrasi, dimana uap air terkondensat oleh pendinginan. Kemudian 

biogas diumpankan ke generator untuk  mendorong mesin pembakaran dan 

menghasilkan listrik. 

1.4.2. Thermal Degradation 

 Pembentukan biogas dengan proses thermal degradation dilakukan 

dengan metode pirolisis. Feed berupa padatan seperti kayu, jerami padi dan bahan 

organik lainnya. Proses degradation dapat menggunakan bantuan katalis (thermal 

catalytic cracking), tanpa katalis (thermal cracking) dan dengan penambahan 

hydrogen (hydrocracking). Cracking merupakan proses pemecahan molekul-

molekul yang lebih besar menjadi molekul yang lebih kecil atau memecah rantai 

panjang menjadi rantai lebih pendek. Cracking sangat dipengaruhi oleh kondisi 

operasi seperti temperatur dan tekanan. Secara umum proses pembentukan biogas 

dengan proses thermal degradation dapat dialakukan beberapa tahap yaitu sebagai 

berikut. 
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A. Tahapan pertama adalah proses persiapan bahan baku. Persiapan bahan 

baku dapat dilakukan misalnya memperkecil ukuran untuk mempercepat 

proses degradasi. 

B. Tahapan kedua yaitu proses cracking pada temperatur dan tekanan tinggi. 

Proses cracking akan menghasilakn prosduk-produk gas, ash dan char. 

C. Tahapan ketiga yaitu proses pemisahan gas dan kontaminan padat yang 

terikut didalam gas hasil cracking. 

D. Energy Recovery 

Biogas yang dihasilkan disimpan dalam tank gas sebelum mengoptimalkan 

efisiensi konversi energi. Dihidrogen sulfida (H2S) biogas dikurangi hingga 

<50 ppm di unit desulfurisasi biologi. Setelah desulfurisasi, biogas melewati 

unit dehidrasi, dimana uap air terkondensat oleh pendinginan. Kemudian 

biogas diumpankan ke generator untuk  mendorong mesin pembakaran dan 

menghasilkan listrik. 

1.5. Sifat Fisika dan Kimia 

1.5.1. Sifat Fisika dan Kimia Komposisi Bahan Baku 

1. Selulosa 

Rumus molekul  : (C6H10O5)n  

Berat Molekul  : 162,1406 g/mol per unit monomer  

Densitas   : 1,5 g/cm3 

Titik Leleh  : 260 – 270 oC 

Panas spesifik (Cp) (25oC) : 1,204 J/(g . K) ; 194,8  J/(mol . K) 

 

2. Hemiselulosa 

Rumus molekul  : (C5H8O4)n 

Berat Molekul  : 132,02 g/mol per unit monomer 

Densitas   : 1,52 g/cm3 

Titik Leleh  : 149,23 oC 

Panas spesifik (Cp) (25oC) : 204,64  J/(mol . K) 
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3. Lignin 

Rumus molekul  : (C10H13O4)n 

Berat Molekul   : 197,432 g/mol per unit monomer 

Densitas   : 1,25 g/cm3 

Titik Leleh  : 265 oC 

Panas spesifik (Cp) (25oC) : 1,248 J/(g . K) ; 242  J/(mol . K) 

 

4. Air 

Rumus molekul  : H2O 

Berat Molekul  : 18,015 g/mol 

Densitas (25oC)  : 1 Kg/m3 

Titik Didih  : 99,98 oC   

Titik Leleh  : 0 oC 

Termal Konduktifitas  : 0,6065 W/m K 

Viskositas Kinematik  : 0,8917 cSt (25oC) 

Viskositas Dinamik : 0,890 cP (25oC) 

Temperatur Kritis  : 373,946 oC 

Tekanan Kritis  : 220,6 bar ; 217,7 atm 

Spesifik Volume  : 0,001 m3/kg ; 1,00295 cm3/g 

Panas Spesifik (Cp) (25oC) : 75,375 J/mol K ; 4,184  J/g K 

  (Material Safety Data Sheet Water, 2001). 

 

5. Inokulum 

- Bacteroides uniforms 

Substrat  : Karbohidrat 

Hasil metabolism : Senyawa monomer gula dan asam seperti laktat dan asetat. 

Kondisi optimum  

PH   : 7 

Temperature  : Mesofilik (30-40oC)  

- Clostridium spiriforms 

Substrat  : Karbohidrat 
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Hasil metabolism : Senyawa Asetat 

Kondisi optimum  

PH   : 7 

Temperature  : Mesofilik (30-40oC)  

- Clostridium celercrecens 

Substrat  : Selulosa 

Hasil metabolism : Senyawa Asetat 

Kondisi optimum  

PH   : 7 

Temperature  : Mesofilik (30-40oC)  

- Methanobacterials Ruminantium 

Substrat  : Senyawa Asetat 

Hasil metabolism : Gas Metana, Karbondioksida, Ammonia dan H2S 

Kondisi optimum  

PH   : 7 

Temperature  : Mesofilik (30-40oC)  

(Sumber : Deublein and Steinhauser, 2008) 
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1.5.2. Sifat Fisika dan Kimia Komposisi Produk 

1. Metana 

Rumus molekul  : CH4 

Berat Molekul  : 16, 042 g/mol 

Densitas Gas  : 0,6784 Kg/m3 

Titik Didih  : -161 oC 

Termal Konduktifitas  : 0,03391 W/m K 

Viskositas Kinematik  : 17,07 cSt (25oC) 

Viskositas Dinamik : 0,01107 cP (25oC) 

Temperatur Autoignation : 537 oC 

Temperatur Kritis  : -82,59 oC 

Tekanan Kritis  : 45,99 bar 

Spesifik Volume  : 0,0244 m3/mol ; 1,52 m3/kg 

Kapasitas Panas (Cp) : 35,8 J/mol K ; 2,232  kJ/kg K 

  (Material Safety Data Sheet Methane, 1996. 

 

2. Karbondioksida 

Rumus molekul  : CO2 

Berat Molekul  : 44 g/mol 

Densitas Gas  : 1,977 Kg/m3 

Titik Didih  : -78,464 oC 

Termal Konduktifitas  : 0,01663 W/m oC 

Viskositas Kinematik  : 0,834 cSt (25oC) 

Viskositas Dinamik : 1,495 cP (25oC) 

Temperatur Kritis  : 30,98 oC 

Tekanan Kritis  : 73,8 bar 

Spesifik Volume  : 0,0245 m3/mol ; 0,557 m3/kg 

Kapasitas Panas (Cp) : 35,8 J/mol K ; 2,232  kJ/kg K 

  (Material Safety Data Sheet Carbondioxide, 2001. 

3. Hidrogen Sulfida 

Rumus molekul  : H2S 



10 
 

 
 

Berat Molekul  : 34,081 g/mol 

Densitas Gas  : 1,505 Kg/m3 

Titik Didih  : -59,55 oC 

Termal Konduktifitas  : 0,018 W/m C 

Viskositas Kinematik  : 8,505 cSt (25oC) 

Viskositas Dinamik : 0,013 cP (25oC) 

Temperatur Autoignation : 232 oC 

Temperatur Kritis  : 100,2 oC 

Tekanan Kritis  : 89,7 bar 

Spesifik Volume  : 0,023 m3/mol ; 0,66 m3/kg 

Kapasitas Panas (Cp) : 34,6 J/mol K ; 1,01  kJ/kg K 

   (Material Safety Data Sheet Hydrogen Sulfide, 2000) 

3. Ammonia 

Rumus molekul  : NH3 

Berat Molekul  : 17,03 g/mol 

Densitas Gas  : 0,699 Kg/m3 

Titik Didih  : -33,33 oC 

Termal Konduktifitas  : 0,026 W/m oC 

Viskositas Kinematik  : 0,0143 cSt (25oC) 

Viskositas Dinamik : 0,01 cP (25oC) 

Temperatur Autoignation : 630 oC 

Temperatur Kritis  : 132,41 oC 

Tekanan Kritis  : 113,57 bar 

Spesifik Volume  : 0,02435 m3/mol ; 1,43 m3/kg 

Kapasitas Panas (Cp) : 37 J/mol K ; 2,175  kJ/kg K 

  (Material Safety Data Sheet Ammonia, 2001)
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