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7. TANGKI 
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D = Diameter tangki, m 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Perdagangan internasional merupakan industri yang masif. Kegiatan ekspor 

impor merupakan suatu hal yang pasti untuk memenuhi kebutuhan sebuah negara. 

Sebuah negara yang melakukan impor karena alasan kebutuhan ataupun harga yang 

ditawarkan lebih murah dibanding produk dalam negeri. Sedangkan alasan sebuah 

negara mengekspor untuk memperbesar ekspansi pasar, membuka lapangan kerja, 

serta menambah devisa negara. Hal ini bertujuan untuk menahan penurunan nilai 

tukar rupiah. Melalui kegiatan perindustrian diharapkan industri Indonesia mampu 

bersaing dengan industri asing dalam pasar internasional sebagai pemenuh 

kebutuhan internasional terhadap suatu produk. 

Saat ini di Singapura sedang dilakukan pembangunan plant methionine 

kapasitas 150.000 ton/tahun sebagai pemenuh kebutuhan methionine di negara-

negara Asia. Berdasarkan data statistik yang didapat dari trademap.org pada tahun 

2017 tercatat impor Methionine sekitar 59.791 ton/tahun untuk negara Indonesia, 

Malaysia, dan Thailand. Dengan Indonesia mengimpor sebesar 33.020 ton/tahun. 

Sementara China tercatat impor lebih dari 175.303 ton/tahun.  

Proses yang digunakan Evonik Industries untuk memproduksi methionine 

ialah proses langsung. Dimana metil merkaptan akan digunakan sebagai bahan baku 

utama untuk direaksikan dengan homoserine. Bahan baku yang berupa metil 

merkaptan di impor dari Evonik Industries yang beroperasi di Theodore USA. 

Untuk memenuhi kebutuhan bahan baku perlu perancangan pabrik baru disekitar 

kawasan Asia. Singapura yang tergabung dalam anggota ASEAN tentu akan 

memperbesar peluang Indonesia untuk meningkatkan devisa negara dengan adanya 

kebijakan MEA (masyarakat ekonomi ASEAN).  

Pembangunan industri metil merkaptan di Indonesia tentu akan membuka 

peluang ekspansi pasar Indonesia sekaligus meningkatkan lapangan pekerjaan bagi 

rakyat Indonesia. Dengan adanya pabrik metil merkaptan diharapkan dapat 

membantu menguatkan nilai tukar rupiah. Dan menambah kekuatan Indonesia 



2 
 

 
 

dalam dunia ekspor impor dikancah internasional. Dan lambat laun untuk 

memenuhi kebutuhan dalam negeri dan Asia, Indonesia akan segera membangun 

industri Methionine untuk pemenuhan pasar Asia. 

1.2 Sejarah dan Perkembangan 

Merkaptan pertama kali disintesis oleh Sabatier pada tahun 1990 dengan 

menggunakan uap alcohol dan gas hidrogen sulfida menggunakan katalis thoria 

oxide pada temperatur 300-380 oC. Alkohol yang digunakan saat itu adalah amyl 

alcohol dengan yield yang dihasilkan 70% iso-amyl merkaptan. Kemudian pada 

tahun 1921 kramer mensisntesis merkaptan denan rasio alkohol:hidrogen sulfida 

1:1 dan temperatur 380 oC.  didapat yield butil merkapan (BuSH) 50%. Selain 

menggunakan butanol Kramer juga menggunakan metanol dengan kondisi operasi 

370 oC didapat yield MeSH 41.6% (Kramer, 1921). Sejak saat itu, penelitian 

mengenai produksi MeSH menggunakan metanol dan hidrogen sulfida terus 

dikembangkan. Dengan menggunakan parameter seperti pengaruh temperatur, 

pressure, molar rasio, gas hourly space velocity, katalis, dan lain-lain. 

Sampai saat ini pembuatan metil merkaptan masih menggunakan metanol 

dan hidrogen sulfida sebagai reaktan. Selain menggunakan metanol, pembuatan 

metil merkaptan juga bisa menggunakan singas. Dengan menggunakan 

molybdenum dan potassium oksida sebagai katalis pada kondisi temperatur 320 oC 

didapati konversi CO yang tinggi dengan selektivitas metil merkaptan yang tinggi 

dan selektivitas CO2 yang rendah (Cordova, 2015).  

Saat ini peneliti dunia sedang mengembangkan metode pembuatan metil 

merkaptan yang effisien dan mempunyai yield yang tinggi karena alasan cost 

produksi metanol yang cukup tinggi. Selain dari syngas dan metanol, metil 

merkaptan juga diproduksi dari karbon disulfida dengan yield 30-40% pada kondisi 

operasi 300-400 oC menggunakan katalis MoS2/SiO2. 

1.3 Macam-macam Proses Pembuatan Metil Merkaptan 

Proses sintesis metil merkaptan secara umum terbagi 3 antara lain yaitu: 

1) Proses sintesis metil merkaptan dari metanol dan hidrogen sulfida 

2) Proses sintesis singas dan hidrogen sulfida 

3) Proses hidrogenasi karbon disulfida 
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1.3.1. Proses Sintesis Metil Merkaptan dari Metanol dan Hidrogen Sulfida 

Reaksi metanol dan hidrogen sulfida: 

CH3OH+H2SCH3SH+H20 

 Kondisi operasi temperatur 300-380 oC dan tekanan 10-20 bars dengan 

katalis oksida logam. Saat ini katalis yang umum digunakan adalah AL2O3/K2WO4 

10% dengan konversi metanol 95% dan yield produk mencapai 93%. Menggunakan 

reaktor tipe multitube reactor. Dimana produk samping yang terbentuk adalah 

dimetil sulfida dan dimetil eter (Pichai, 2017). 

1.3.2. Proses Sintesis Metil Merkaptan dari Singas dan Hidrogen Sulfida 

Reaksi singas dan hydrogen sulfida: 

CO+H2SCOS+H2 

COS+3H2CH3SH 

Dengan kondisi operasi 280-320 oC dan tekanan 10 bars. Katalis yang 

digunakan K2MoO4/Al didapat konversi CO mencapai 25-45% dengan yield 

rentang antara 40-45 %. Tipe reaktor fixed bed. Produk samping yang terbentuk 

adalah CO2 (Cordova, 2015). 

1.3.3. Proses Hidrogenasi Karbon Disulfida 

Reaksi hidrogenasi karbon disulfida: 

CS2+3H2CH3SH+H2S 

 Kondisi operasi 250-350 oC dan tekanan operasi 10-50 atm. Katalis yang 

digunakan CoKMoS/SiO2. Yield produk yang didapat 30-35% CH3SH. Reaksi 

hidrogenasi bisa terjadi dengan produk antara COS dengan bahan baku awal berupa 

karbon disulfida dan karbon dioksida dimana konversi COS mencapai lebih dari 

90% pada kondisi operasi temperatur 300-350 oC. Reaksi ini hanya sampai skala 

lab dikarenakan bahan baku karbon disulfida yang mahal (Gutierrez.2011). 

1.4. Properties Senyawa 

1.4.1. Bahan Baku 

1) Asam Sulfida 

Rumus molekul : H2S 

Massa molekul : 34,076 g/mol gr/mol 

Fase pada suhu kamar : Gas 
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Titik beku  : -85,49 oC 

Titik didih  : -60 oC 

Temperatur kritis : 100,44 oC 

Tekanan kritis  : 89,62 bar 

2) Metanol 

Rumus molekul : CH3OH 

Massa molekul : 32,042 gr/mol 

Fase pada suhu kamar : Liquid 

Titik beku  : -97,7 oC 

Titik didih  : 64,6 oC 

Temperatur kritis : 239,45 oC 

Tekanan kritis  : 81 bar 

1.4.2. Produk Intermediete 

1) Dimetil Eter 

Rumus molekul : C2H6O 

Massa molekul : 46,069 gr/mol 

Fase pada suhu kamar : Gas 

Titik beku  : -141,5 oC 

Titik didih  : -24,82 oC 

Temperatur kritis : 127 oC 

Tekanan kritis  : 53,3 bar 

2) Dimetil Sulfida 

Rumus molekul : C2H6S 

Massa molekul : 62,13 gr/mol 

Fase pada suhu kamar : Liquid 

Titik beku  : -98,24 oC 

Titik didih  : 37,3 oC 

Temperatur kritis : 229 oC 

Tekanan kritis  : 56,84 bar 
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1.4.3. Produk 

1) Metil Merkaptan 

Rumus molekul : CH3SH 

Massa molekul : 48,103 gr/mol 

Fase pada suhu kamar : Gas 

Titik beku  : -123 oC 

Titik didih  : 6 oC 

Temperatur kritis : 196,8 oC 

Tekanan kritis  : 72,35 bar 

2) Air 

Rumus molekul : H2O 

Massa molekul : 18,015 gr/mol 

Fase pada suhu kamar : Liquid 

Titik beku  : 0 oC 

Titik didih  : 100 oC 

Temperatur kritis : 374,15 oC 

Tekanan kritis  : 220,5 bar 

 

 

 

 

 

 

. 
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