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RINGKASAN 

PRA RANCANGAN PABRIK PEMBUATAN ASAM FORMAT KAPASITAS 

26.000 TON/TAHUN 

Karya tulis ilmiah berupa Skripsi,   Januari 2023 

Nur Hafidzah Deviyana dan Violetta Viola 

Dibimbing oleh Bazlina Dawami Afrah, S.T., M.T., M.eng 

Jurusan Teknik Kimia, Fakultas Teknik, Universitas Sriwijaya 

ABSTRAK 

 Pabrik pembuatan asam format kapasitas produksi 26.000 ton/tahun 

direncanakan akan berdiri pada tahun 2027 di daerah James Simandjuntak. 

Kalimantan Timur, Indonesia. Asam format pada pabrik ini disintesis melalui 

proses dekomposisi thermal dari ammonium format yang dihasilkan dari proses 

hidrogenasi pada ammonium bikarbonat dengan katalis Pd/C melalui reaktor 

Fixed Bed Reactor berdasarkan Patent WO 2021/053244 A1. Pabrik ini berbentuk 

Perseroan Terbatas (PT) dengan sistem organisasi line dan staff yang dipimpin 

oleh seorang direktur dengan karyawan sebanyak 143 orang. Pabrik asam format 

layak untuk didirikan karena telah memenuhi parameter kelayakan ekonomi, yaitu 

sebagai berikut: 

Total Capital Investment = US $ 40.883.038,7412 

Selling price = US $ 63.238.695,0635 

Total Production Cost = US $ 40.442.851,4587 

Annual Cash Flow = US $ 19.119.393,5700 

Pay Out Time = 2,1216 tahun 

Rate of Return on Investment = 39,0311% 

Discounted Cash Flow = 46,15% 

Break Event Point (BEP) = 30% 

Service Life = 11 tahun 

Kata Kunci: Dekomposisi Thermal, Asam Format, Perseroan Terbatas, Fixed 

Bed Reactor 
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DAFTAR NOTASI 

ABSORBER / STRIPPER 

A   = Cross sectional area, m
2
  

BM   = Berat Molekul, kg/kmol  

C  = Corrosion maksimum, in  

D  = Diameter kolom, m  

DG,DL  = viskositas kinematik gas dan liquid, m
2
 /s  

E  = Efisiensi penyambungan  

G, L  = Densitas gas dan liquid, kg/m
3
  

FG, FL  = Koefisien mass transfer gas dan liquid, kmol/m
2
 .s  

G  = Superficial molar gas mass velocity, kmol/m
2
 s  

G’  = Superficial gas mass velocity, kg/m
2
 s  

HtG  = Tinggi transfer unit fase gas, m  

HtL  = Tinggi transfer unit fase liquid, m  

Htog  = Overall tinggi transfer unit overall fase gas, m  

L  = Total laju liquid, kg/m
2
 s  

L’  = Superficial liquid mass velocity, kg/m
2
 s  

m  = Ratio distribusi kesetimbangan  

P  = Tekanan desain, psi  

S  = Working stress yang diizinkan, psi  

Scg, Scl  = Schmidt number of gas, liquid  

Z  = Tinggi packing, m  

G, L  = Viskositas gas dan liquid kg/m.s  

ε  = Fractional void volume  

εLo  = Fractional liquid volume, m
2
 /m

3
  

∆P  = Perbedaan tekanan, N/m
2
  

σL  = Liquid surface tension, N/m  

φlt  = Total hold-up liquid 

 

ACCUMULATOR 

C   = Allowable corrosion, m 

E   = Efisiensi pengelasan, dimensionless 
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ID, OD   = Diameter dalam, diameter luar, m 

L   = Panjang accumulator, m 

P   = Tekanan operasi, atm 

S   = Working stress yang diizinkan, atm 

T   = Temperatur operasi, K 

t   = Tebal dinding accumulator, m 

V   = Volume total, m
3
 

Vs   = Volume silinder, m
3
 

ρ   = Densitas, kg/m
3  

 

 

COMPRESSOR 

k = Cv / Cp 

n = Jumlah Stage 

Pi = Tekanan input, atm 

Po = Tekanan output, atm 

P = Power kompresor (HP) 

Q = Kapasitas kompresor 

Ti = Temperatur input, K 

To = Temperatur output, K 

 = Efisiensi 

V =Volumetrik gas masuk 

 = Densitas, kg/m
3
 

Rc = Rasio Kompresi 

W = Laju alir massa, lb/jam 

 

CONDENSER / HEATER / REBOILER / COOLER / CHILLER 

A  = Area perpindahan panas, ft
2
  

aa, ap  = Area pada annulus, inner pipe, ft
2

   

as, at  = Area pada shell, tube, ft
2 

a”  = external surface per 1 in, ft
2
/in ft 

B  = Baffle spacing, in 

C  = Cleareance antar tube, in 
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D  = Diameter dalam tube, in 

De  = Diameter ekivalen, in  

f  = faktor friksi, ft
2
/in

2
 

Ga  = Laju alir massa fluida pada annulus, lb/jam. Ft
2
 

Gp  = Laju alir massa fluida pada inner pipe, lb/jam. Ft
2
 

Gs  = Laju alir massa fluida pada shell, lb/jam. Ft
2
 

Gt  = Laju alir massa fluida pada tube, lb/jam. Ft
2
 

g  = Percepatan gravitasi 

h  = Koefisien perpindahan panas, Btu/jam ft
2
 F 

hiho  = Koefisien perpindahan panas fluida bagian dalam dan luar tube,  

jh  = Faktor perpindahan panas 

k  = Konduktivitas termal, Btu/jam ft
2
 F 

L  = Panjang tube, pipa, ft 

LMTD  = Logaritmic Mean Temperature Difference, ℉ 

N  = jumlah Baffle 

Nt  = jumlah tube 

PT  = Tube pitch, in 

 Pt  = Penurunan tekanan pada tube, Psi 

 Ps  = Penurunan tekanan pada shell, Psi 

ID  = Inside Diameter, ft 

OD  = Outside Diameter, ft 

 PT  = Penurunan tekanan total pada tube, Psi 

Q  = Beban panas pada heat exchanger, Btu/jam 

Rd  = Dirt factor, Btu/jam ft
2
 F 

Re  = Bilangan Reynold 

s  = Spesific gravity  

T1, T2  = Temperatur fluida panas inlet, outlet, ℉ 

t1, t2  = Temperatur fluida dingin inlet, outlet, ℉ 

Tc  = Temperatur rata-rata fluida panas, ℉ 

tc  = Temperatur rata-rata fluida dingin, ℉ 

Uc, Ud  = Clean overall coefisient, design overall coefisient, Btu/jam ft
2
 F 

W  = Laju alir massa fluida panas, lb/jam 
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w  = Laju alir massa fluida dingin, lb/jam 

μ   = viskositas, cP 

 

KNOCK OUT DRUM 

A  = Vessel Area Minimum, m
2 

C  = Corrosion maksimum, in  

D  = Diameter Vessel minimum,m 

E  = Joint effisiensi 

HL  = Tinggi Liquid, m 

HT  = Tinggi Vessel,m  

P  = Tekanan desain, psi 

QV  = Laju alir Volumetric massa, m
3
/jam 

QL  = Liquid Volumetric flowrate, m
3
/jam 

S  = Working stress Allowable, psi  

t  = tebal dinding tangki, m 

Uv  = Kecepatan  uap maksimum, m/s 

Vt  = Volume Vessel, m
3
 

Vh  = Volume Head, m
3
 

Vt  = Volume Vessel, m
3
 

      = Densitas, kg/m
3
 

  = Viskositas, cP 

g  = Densitas gas, kg/m
3
 

l  = Densitas Liquid, kg/m
3 

 

 

KOLOM DESTILASI 

A   = Vessel area, m
2
 

Aa   = Active area, m
2
  

Ad   = Area downcomer, m
2
 

Ah   = Area hole, m
2
 

An   = Area tower, m
2
 

C   = Faktor korosi yang diizinkan, m 

CVO    = Dry orifice coeficient, dimensionless 
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Csb   = Kapasitas uap, m/det 

D  = Diameter tower, m 

Ds  = Designment space, m 

E  = Join efisiensi, dimensionless 

Eo  = Overall tray pengelasan, dimensionless 

e  = Total entrainment, kg/det  

F  = Faktor flooding, dimensionless 

FLV  = Parameter aliran, dimensionless 

f  = Faktor friksi 

H  = Tinggi tower, m 

HK  = Heavy Component 

ha  = Areated liquid drop, cm  

hf  = Height of froth, cm 

how  = Height liquid crast over weir, cm 

hw  = Tinggi weir, cm 

L  = Tinggi liquid, m 

LK  = Light component 

P  = Tekanan desain, atm 

Q  = Liquid volumetric flowrate, m/det 

Qv  = Vapor volumetric flowrate, m/det 

R  = Rasio refluks, dimensionless 

Rm  = Rasio refluks minimum 

S  = Working stress, atm 

S  = Plate teoritis pada aktual refluks 

Sm  = Stage teoritis termasuk reboiler 

Uv  = Vapour velocity, m/det 

gρ   = Densitas gas, kg/m
3
 

lρ   = Densitas liquid, kg/m
3 

 

POMPA 

A  = Area alir pipa, in
2
 

ID  = Diameter optimum dalam pipa baja, in 
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Di opt  = Diameter optimum pipa, in 

Gc  = Percepatan gravitasi, ft 

Hf suc  = Total friksi pada suction, ft 

Hf dis  = Total friksi pada Discharge, ft 

Hd  = Discharge head, ft 

Hs  = Suction head, ft 

Hfs  = Friksi pada permukaan pipa, ft 

Hfc  = Friksi karena kontraksi tiba-tiba, ft 

Kc  = Contraction loss, ft 

Ke  = Expansion loss, ft 

L  = Panjang pipa, m 

Le  = Panjang ekivalen pipa, m 

 P  = Total static head, ft 

VL  = Volume fluida, lb/jam  

V  = Kecepatan alir, ft/det 

Ws  = Work shaft, ft lbf/lbm 

f  = Faktor friksi 

ρ   = Densitas, lb/ft
3
 

μ   = Viskositas, cP 

ε   = Ekivalen roughness, dimensionless 

η   = Efisiensi, dimensionless 

 

REAKTOR 

CA0  = Konsentrasi awal umpan A masuk, kmol/m
3 

CB0  = Konsentrasi awal umpan  B masuk, kmol/m
3 

Cc  = Corrosion allowance, in 

Cp  = Spesific heat capacity, kJ/kg K 

DT  = Diameter total reaktor, m 

di  = Inside diameter, m 

Ej  = Joint efficiency   

FA0  = Laju alir umpan, kmol/jam 

g  = Gravitasi, m/s
2 



xx 

 

HD  = Tinggi tutup (dish), m 

HS  = Tinggi shell, ft 

hI   = Tube side coefficient, W/m
2℃ 

k  = Konstanta kecepatan reaksi 

NRe  = Reynold number 

OD  = Outside Diameter, m 

P  = Pressure Drop, (N/m
2
) 

Q  =  Debit aliran masuk reaktor, m
3
/jam 

Rg  = Konstanta gas, KJ/kmol.K 

-ra  = kecepatan reaksi, kmol/m
3
 jam 

S  = Working stress yang diizinkan, psi 

t  = Tebal dinding reaktor, m 

V  = Volume reaktor, m
3 

V    = volumetrik flowrate (m
3
/s) 

Z  = Panjang reaktor, m 

Lρ   = Densitas campuran, kg/m
3
 

  = Waktu tinggal, detik  

µL  = Viskositas campuran, cP 

 

TANGKI 

C  = Tebal korosi yang diizinkan, m 

DT  = Diameter tanki, m 

E  = Efisiensi penyambungan, dimensionless 

Hs  = Tinggi silinder, m 

HT  = Tinggi tanki, m 

h  = Tinggi head, m 

P  = Tekanan operasi, atm 

S  = Working stress yang diizinkan, atm 

t  = Tebal dinding tanki, m 

Vs  = Volume silinder, m
3
 

Ve  = Volume elipsoidal, m
3
 

Vt  = Volume tanki, m
3



1  

BAB I 

PEMBAHASAN UMUM 

1.1. Pendahuluan 

Sektor industri merupakan salah satu faktor yang dapat meningkatkan taraf 

perekonomian Indonesia. Pembangunan sektor industri ini dapat menciptakan 

lapangan pekerjaan baru, serta mampu mengurangi impor dari luar negeri. Industri 

kimia merupakan salah satu industri yang paling banyak dibutuhkan di Indonesia. 

Salah satu bahan kimia yang banyak dibutuhkan di Indonesia adalah asam 

format. Asam format merupakan senyawa turunan pertama dari senyawa 

karboksilat, yang mempunyai rumus molekul HCOOH. Kegunaan asam format 

diantaranya sebagai bahan dasar zat warna pada industri tekstil, sebagai 

conditioner pada industri penyamakan kulit, sebagai bahan pada proses koagulasi 

karet alam dan bahan pengawet pada industri farmasi (Kirk and Othmer, 1994). 

Industri yang memproduksi asam format di Indonesia hanya ada satu yaitu 

PT. Sintas Kurama Perdana. Pabrik ini terletak di Kawasan Industri PT. Kujang 

Cikampek. Hal ini menyebabkan kebutuhan asam format yang cukup besar belum 

bisa terpenuhi sehingga industri yang menggunakan senyawa asam format sebagai 

bahan baku masih perlu melakukan impor dalam memenuhi kebutuhannya. 

Oleh karena itu perlu didirikannya pabrik asam format untuk memenuhi 

kebutuhan asam format di Indonesia. Pendirian pabrik asam format akan memiliki 

keuntungan yang sangat tinggi untuk negara Indonesia. Produksi asam format di 

Indonesia diharapkan dapat mengurangi konsumsi asam format negara Indonesia 

yang diperoleh dari luar negeri. Pendirian pabrik asam format ini diharapkan 

dapat menjadi bentuk penghematan dalam devisa negara sehingga dapat 

menciptakan industri kimia lainnya serta memperluas lapangan pekerjaan. 

 
1.2. Sejarah dan Perkembangan 

Asam formiat atau asam format dapat dikenal dengan asam semut yang 

berasal dari nama latin formica rufa. Asam semut ini dapat mengeluarkan asam 

sehingga terbentuk sebagai asam bebas. Asam formiat atau asam format pada 

umumnya dijual dipasaran dengan kadar kemurnian sebesar 85-94%. Pertama kali 

asam format didapatkan dengan cara mensintesa asam hidrosianat oleh ahli kimia 
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yang berasal dari Prancis yaitu Joseph Gay-Lussac, dimana terdapat beberapa 

ilmuan lainnya yang melakukan penelitian yang berkaitan dengan asam format, 

yaitu: 

1. Brunfles, dimana pada awal abad ke-16 telah melakukan penelitian tentang 

uap yang ada pada semut gunung yang berasal dari tumbuh-tumbuhan. 

2. Et-Muller, melakukan penelitian dengan sejumlah semut gunung yang 

dapat menghasilkan acid spirit dengan menggunakan proses distilasi pada 

tahun 1684. 

3. Marcellin Berthelot melakukan penelitian tentang pengembangan pada 

sintesa asam format dengan menggunakan karbon monoksida pada tahun 

1855. 

Asam formiat atau asam format pada tahun 1960 telah diproduksi dan menjadi 

produk samping dari pembuatan asam asetat. 

 
1.3. Tujuan dan Manfaat Pendirian Pabrik 

1.3.1. Tujuan Pendirian Pabrik 

Pendirian pabrik asam format dilakukan dengan mempertimbangkan 

banyaknya jumlah kebutuhan asam format di Indonesia. Senyawa ini banyak 

digunakan sebagai bahan baku ataupun bahan tambahan dalam industri kimia, 

salah satunya industri tekstil.. Keterbatasan pabrik yang memproduksi asam 

format di indonesia membuat sebagian industri yang membutuhkan senyawa ini 

melakukan impor dari luar negeri. Sehingga perlu adanya pabrik yang 

memproduksi asam format dengan kapasitas yang bisa memenuhi kebutuhan di 

dalam negeri. 

1.3.2. Manfaat Pendirian Pabrik 

Pabrik asam format ini memiliki beberapa manfaat dalam pembangunannya, 

antara lain adalah sebagai berikut. 

1. Mendorong perkembangan industri kimia dalam negeri. 

2. Memperkuat dan Mengembangkan perekonomian di Indonesia. 

3. Mengurangi pengangguran dengan membuka lapangan pekerjaan yang 

lebih besar. 

4. Meningkatkan efisiensi dengan membangun pabrik asam format. 
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1.4. Data-data Sifat Fisik dan Kimia Bahan Kimia yang Terlibat 

1.4.1. Bahan Baku 

a. Karbon Dioksida 

Sifat Fisik 

Rumus kimia : CO2 

Fase : Gas 

Berat Molekul (g/mol) : 44,0095 g/mol-1 

Densitas (g/L) : 1.600 g/L 

Titik Didih (℃) : -78 ℃ (195 K) 

Specific gravity : 1,5 

Kemurnian : 100% 

Sifat Kimia 

1. Kalsium karbonat bisa terurai menjadi kalsium oksida dan karbon dioksida 

jika dilakukan proses pemanasan. 

CaCO3(s) → CaO(s) + CO2(g) 

2. Karbon monoksida bisa bereaksi dengan hidrogen untuk menghasilkan 

benzena serta karbon dioksida. 

12CO(g) + 3H2(g) → C6H6(g) + 6O2(g) 

3. Tembaga oksida bisa bereaksi dengan hidrogen untuk menghasilkan 

benzena serta karbon dioksida. 

CuO(s) + CO(g) → Cu(s) + CO2(g) 

 

4. Karbon dioksida bisa dihasilkan dari reaksi respirasi 

C6H12O6(l) + 6O2(g) → 6CO2(g) + 6H2O(aq) + Energi 

 
 

b. Ammonia 

Sifat Fisik 

 

 Rumus Kimia : NH3 

 Fase 

Berat Molekul (g/mol) 

: Cair 

: 17.0306 g/mol-1 

 Densitas (g/L) : 0.6942 g/L 

 Titik Didih (℃) : -33.34 ℃ (239,81 K) 
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Specific gravity : 0.82 (-72℃), 0.62 (15℃) 

Kemurnian : 99,5% 

Sifat Kimia 

1. Ammonia bisa bereaksi dengan klorida 

2NH3(g) + Cl2(g) → NH2Cl(g) + NH4Cl(g) 

2. Ammonia bisa bereaksi dengan natrium 

2Na + 2NH3 → 2NaNH2 + H2 

3. Ammonia bisa bereaksi dengan magnesium 

3Mg + 2NH3 → Mg3N2 + 3H2 

4. Ammonia bisa oksidasi dengan oksigen 

4NH3(g) + 3O2(g) → 2N2(g) +6H2O(g) 

1.4.2. Produk 

Asam Format 

Sifat Fisik 

Rumus molekul : CH2O2 atau HCOOH 

Fase : Cair 

Berat Molekul (g/mol) : 46,03 g/mol-1 

Densitas (g/mL) : 1.22647 (g/mL) 

Titik Didih (℃) : 100.8℃ (1,281 K) 

Specific gravity, 20/4℃: 1.220 

Kemurnian : 94% 

 
 

Sifat Kimia 

1. Proses reduksi hidroksimetil amin menjadi senyawa amina 

R2NCH2OH + HCOOH → R2NCH3 +H2O + CO2 

2. Proses bereaksi dengan olefin dengan adanya hidrogen peroksida 

menghasilkan glikol format 

 

C = C + H2O + HCOOH → -C = C- + H2O 

OH COOH 

(Kirk dan Othmer, 1994) 
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1.5. Macam-macam Proses Pembuatan Asam Format 

1.5.1. Oksidasi Hidrokarbon pada Fase Cair 

Pada proses ini asam format dibuat dari produk samping oksidasi butane 

atau naphta dari produksi asam asetat. Berikut adalah reaksi yang terjadi:  C4H10 

(g) + O2 → CH3COOH (l) + HCOOH (l) 

fresh butane dan recycle butane serta udara dimasukan ke dalam reaktor dengan 

kondisi operasi 170-180℃ dan mempunyai tekanan sebesar 40-50 atm. Produk 

butane yang tidak dapat bereaksi akan dipisahkan dengan menggunakan alat 

separator gas-cair dan menggunakan alat separator cair-cair. Separator gas-cair 

pada bagian atas yang terdapat banyaknya butane akan dimasukan kembali ke 

reaktor sedangkan pada gasnya akan dikondensasikan dengan menggunakan suhu 

-5℃ untuk diumpankan ke absorber. Pada separator cair-cair bagian bawah yang 

terdapat metil etil keton, etil asetat, metil asetat, asam asetat, asam format dan 

asetaldehid diumpankan ke kolom solvent untuk dapat diambil etil asetat, aseton 

dan lain sebagainya. Sisanya akan dikeringkan dan akan dimasukan ke distilasi 

untuk mendapatkan kemurnian 99% asam format (Mc. Ketta, 1975). 

1.5.2. Reaksi Hidrolisis Formamide 

Reaksi yang terjadi pada proses pembuatan asam format dengan cara 

hidrolisis Formamide yaitu: 

CO (g) + CH3OH(l) → HCOOCH3 (l) 

HCOOCH3 (l) + NH3 (g) → HCONH2 (l) + CH3OH (l) 

2HCONH2 (l) + H2SO4 (l) + 2H2O → 2HCOOH (l) + (NH4)2SO4 (l) 

Proses karbonasi metanol dan gas CO membentuk metil format dengan suhu 

75-80℃ dan tekanan sebesar 45 atm. Pada tahap ini menggunakan katalis berupa 

sodium metoxide 2% berat yang berasal dari metanol. Kemudian terjadi reaksi 

metil format dengan ammonia yang dapat membentuk formamide dengan 

temperatur 65℃ dan tekanan sebesar 13 atm. 

Untuk dapat menghidrolisis formamide dapat ditambahkan asam sulfat 

sebesar 65-75%. Amonium sulfat dan asam format yang dihasilkan akan 

dimasukan ke distilasi column. Asam format akan dimasukan ke dalam distilasi 

column dan didapatkan dengan kemurnian dari asam format sebesar 90-93%. (Mc. 

Ketta, 1975). 
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1.5.3. Hidrolisis Metil format 

Pada proses produksi asam format dengan cara hidrolisis metil format yang 

didapatkan dengan mereaksikan metanol dan gas CO. Metil format akan 

dihidrolisis dengan menggunakan air di dalam reactive distillation column yang 

mempunyai arus aliran yang berupa counter current dengan kondisi operasinya 

berupa suhu 90-140℃ dan tekanan 2-7 bar dimana akan membentuk asam format. 

Reaksinya yaitu: 

CO (g) + CH3OH (l) → C2H4O2 (l) 

C2H4O2(l) + H2O(l)) → CH2O2(l) + CH3OH(l) 

Proses pembuatan asam format dapat ditambahkan asam format sebesar 

60% ke reaktor sebagai katalis untuk dapat mempercepat suatu reaksi yang terjadi. 

Hal ini dikarenakan temperatur reaksi yang sudah diatas 100℃ membuat reaksi 

akan tetap berjalan dengan lambat. Hasil yang didapatkan berupa asam format 

selanjutnya akan di distilasi untuk mendapatkan kemurnian dan dipisahkan dari 

metanol. Metanol merupakan produk samping dari proses pembuatan asam format 

ini. Kemurnian asam format didapatkan sebesar 85%. 

1.5.4. Proses Pembuatan Asam Format dari Sodium Format 

Reaksi yang terjadi pada pembentukan asam format dari sodium format 

adalah sebagai berikut: 

NaOH(s) + CO(s) → NaCOOH(s) 

2NaCOOH + H2SO4 → 2HCOOH + Na2SO4 

Natrium hidroksida dapat direaksikan dengan karbon monoksida untuk 

dapat menghasilkan sodium format. Kemudian direaksikan dengan senyawa asam 

sulfat yang dapat membentuk asam format dengan kemurnian sebesar 90-95%. 

Kondisi operasi yang terjadi dalam pembentukan asam format pada suhu 350℃ 

dan tekanan 1,5 – 1,8 atmdengan produk samping yang dihasilkan berupa garam. 

1.5.5. Dekomposisi Termal Amonium Format 

Pembentukan asam format diawali dengan proses hidrogenasi pada 

ammonium bikarbonat yang dihasilkan dari proses absorbsi karbon dioksida 

dengan menggunakan pelarut amonia, proses ini menghasilkan ammonium 

format. Dekomposisi termal amonium format menghasilkan pembentukan asam 

format dan amonia berdasarkan reaksi kimia berikut: 
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HCOONH4(l) ⇒ HCOOH(l) + NH3(l) 

Stripping dapat dilakukan baik dalam packed, dalam tray column, spray tower 

atau bubble column. Pada proses ini dilakukan pemanasan pada ammonium 

format pada suhu 130ºC dan tekanan 3 bar untuk memecah ammonium format 

menjadi amonia dan asam format, dan keluar dalam 2 aliran, dimana aliran atas 

berupa amonia dan aliran bawah berupa asam format. Konversi asam format yang 

dihasilkan berkisar 73-85%. 
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