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ABSTRAK 

 
 

PRA RENCANA PABRIK PEMBUATAN ASAM FORMIAT KAPASITAS PRODUKSI 64.000 

TON/TAHUN 

Karya tulis ilmiah berupa Skripsi, Juli 2018 

Erly Rizki dan Destias Selly H; Dibimbing oleh Susila Arita R 

Jurusan Teknik Kimia, Fakultas TekniK, Universitas Sriwijaya 
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ABSTRAK 

 

Pabrik Asam Formiat direncanakan berlokasi di daerah Samboja, Kalimantan Timur. Pabrik 

ini meliputi area seluas 5,5 Ha dengan kapasitas 64.000 ton per tahun. 

Proses pembuatan Asam Formiat dilakukan melalui proses Karbonilasi Metanol yang 

berlangsung di Reaktor (R-01) pada temperatur 80oC dan tekanan 2,1 atm sehingga dihasilkan produk 

antara berupa metil format. Metil format lalu akan melalui proses hidrolisis di dalam Reaktor (R-02) 

pada temperatur 91,35oC dan tekanan 1,78 atm hingga terbentuk produk utama berupa asam formiat 

yang nantinya akan dimurnikan menggunakan kolom distilasi hingga kemurniannya mencapai 99%. 

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

organisasi line and staff , yang dipimpin oleh seorang direktur utama dengan jumlah karyawan 128 

orang. 

Berdasarkan hasil analisa ekonomi, maka Pabrik Pembuatan Asam Formiat layak didirikan 

dengan hasil analisa ekonomi sebagai berikut: 

1) Biaya Produksi (TPC)   : US $  169.656.187,73 

2) Hasil Penjualan (SP)   : US $  280.140.104,30 

3) Annual Cash Flow (ACF)  : US $  84.453.929,19 

4) Pay Out Time (POT)   : 1,18 Tahun 

5) Rate of Return Investment (ROR) : 84 % 

6) Discounted cash flow – ROR : 32 % 

7) Break Even Point (BEP)  : 33 % 

8)  Service Life    : 11 Tahun 

Kata Kunci : Asam Formiat, Karbonilasi Metanol, Reactive Distillation Column, Hidrolisis Metil 

Format. 

Kepustakaan : 36 (1959-2018) 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1. Latar Belakang 

Seiring dengan berkembangnya industri-industri di Indonesia, khususnya 

industri kimia yang dapat menunjang kehidupan manusia, mengharuskan 

Indonesia untuk terus menambah keperluan bahan baku yang didatangkan dari 

luar negeri untuk kebutuhan proses produksinya. Sehingga dapat menyebabkan 

turunnya devisa negara. Salah satunya industri asam formiat. Bahan baku yang 

digunakan pada pembuatan asam formiat ini berupa methanol dan karbon 

monoksida. Pabrik asam formiat masih sangat minim produksinya, dan sangat 

diinginkan bahan bakunya berasal dari dalam negeri.  

Kebutuhan asam formiat didalam maupun diluar negeri terus meningkat 

pada setiap tahunnya. Dan penyediaan untuk kebutuhan di dalam negeri sebagian 

telah dipenuhi oleh PT. Sintas Kurama Perdana dan sisanya diperoleh dari impor.  

PT. Sintas Kurama Perdana yang berlokasi di kawasan Industri Kujang Cikampek 

ini hanya satu-satunya pabrik yang menghasilkan asam formiat dengan kapasitas 

11.000 ton/tahun. Oleh karena itu perlu didirikan pabrik asam formiat untuk 

memenuhi kebutuhan dalam negeri yang semakin meningkat, dan dapat 

mendorong industri-industri baru untuk menggunakan asam formiat sebagai bahan 

baku. Asam formiat dapat digunakan untuk proses koagulasi karet alam atau 

sebagai koagulan, sebagai bahan pengatur pH dalam industri tekstil dan untuk  

proses penyamakan kulit. 

  

Gambar 1.1. Kebutuhan Import Asam Formiat di Indonesia 
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Penggunaan asam formiat akan terus meningkat dengan adanya 

perkembangan industri-industri yang menggunakan asam formiat antara lain 

industri karet dan juga industri tekstil. Asam formiat yang dominan diedarkan di 

pasaran adalah asam formiat yang memiliki konsentrasi 85%. Namun, untuk 

kebutuhan asam formiat dengan konsentrasi 90 hingga 99% juga kerap diedarkan. 

1.2. Sejarah dan Perkembangan 

Asam formiat dapat disebut juga asam semut dimana kata formiat berasal 

dari nama semut merah yaitu formica rufa yang dapat mengeluarkan asam 

sehingga terbentuk sebagai asam bebas. Umumnya asam formiat yang dihasilkan 

dan dijual dipasaran memiliki kadar sebesar 85-90%. Asam formiat pertama kali 

diperoleh dengan cara mensintesa asam hidrosianat oleh seorang ahli kimia yang 

berasal dari prancis yaitu Joseph Gay-Lussac. Adapun beberapa ilmuwan lain 

yang telah melakukan penelitian yang sehubungan dengan asam formiat, yaitu: 

1) Brunfles pada awal abad ke-16 meneliti tentang uap yang terdapat pada 

semut  gunung dari tumbuh-tumbuhan. 

2) Et-Muller pada tahun 1684 yang telah meneliti sejumlah semut gunung yang 

menghasilkan acid spirit dengan cara distilasi. 

3) Marcellin Berthelot paa tahun 1855 yang berasal dari prancis meneliti 

tentang pengembangan sintesa asam formiat dengan menggunakan karbon 

monoksida. 

Dan yang terakhir pada tahun 1960, Asam Formiat dapat diperoleh dari  

produk samping dari asam asetat. 

1.3. Macam-macam Proses 

A) Oksidasi hidrokarbon pada fase cair 

Proses ini dibuat dari side product oksidasi butane dan naptha ringan dari 

pembuatan asam asetat. Berikut reaksi yang terjadi: 

C4H10 (g) + O2 (g)  CH3COOH (l) + HCOOH (l) 

Fresh butane, hasil recycle butane serta udara dimasukan ke reactor dengan 

kondisi operasi pada suhu 170-180˚C dan tekanan 40-50 atm. Hasil produk dari 

butane yang tidak dapat bereaksi dapat dipisahkan dengan alat separator gas-cari 
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atau cair-cair. Separator gas-cair pada bagian top terdapat butane yang banyak 

dimasukan kembali kedalam reaktor. Dan gas dapat dikondensasikan sebelum 

diumpankan ke absorber. Sedangkan pada separator cair-cair dipisahkan pada 

bottom yang terdiri dari metal etil keton, metal asetat, etil asetat, asam asetat, 

asetaldehid serta asam formiat. Hasil bottom nya kemudian diumpankan ke kolom 

solvent untuk mengambil aseton, etil saetat dan lain-lainnya. Sedangkan sisanya 

dapat dikeringkan dan masuk ke kolom distilasi. Sehingga didapatkan asam 

formiat dengan tingkat kemurnian 99%. 

B) Reaksi Hidrolisis dengan Formamide 

Adapun rekasi dari hidrolisis Formamide yaitu: 

CO (g) + CH3OH(l)    HCOOCH3 (l) 

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

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

Proses karbonasi methanol dan CO dapat membentuk metil format dengan 

kondisi temperature 75-80˚C dan tekanan 40-45 atm. Pada proses ini 

menggunakan katalis sodium metoxide sebesar 2% berat dari methanol. Dan 

terjadi reaksi antara metal format dengan ammonia dan terbentuk formamide. 

Untuk menghidrolisis formamide diberikan asam sulfat sebesar 65-75%. Setelah 

itu dihasilkan ammonium sulfat dan asam formiat yang akan masuk ke kiln. Dan 

asam formiat dimasukan ke dalam distilasi column dan diperoleh dengan tingkat 

kemurnian 90-93%. 

C) Dari Sodium Format 

Berikut reaksi pembentukan asam formiat dari sodium format antara lain: 

NaOH + CO  NaCOOH 

2NaCOOH + H2SO4  2HCOOH + Na2SO4 

Natrium hidroksida ini direaksikan dengan karbon monoksida yang akan 

menghasilkan sodium format. Kemudian direaksikan dengan asam sulfat yang 

akan membentuk asam formiat dengan tingkat kemurnian 90-95%. Kondisi 

operasi yang terjadi dalam pembentukan asam formiat antara lain dengan suhu 

35˚C dengan produk samping berupa garam. 
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D) Proses Hidrolisis dengan Metil Format 

Proses pembuatan asam formiat ini dilakukan dengan mereaksikan methanol 

dengan gas karbon monoksida sehingga terbentuklah metil format. Metil formiat 

akan dihidrolisis dengan menggunakan air di dalam reactive distillation column 

yang memiliki arus aliran countercurrent dengan kondisi operasi (T=90-140oC 

dan P= 2-7 bar) sehingga nantinya akan terbentuk asam formiat. Reaksi yang 

terjadi adalah: 

CO (g) + CH3OH(l)    C2H4O2(l) 

C2H4O2 + H2O  CH2O2 + CH3OH 

 Pada proses pembuatan asam formiat ini, ditambahkan asam formiat 60% 

kedalam reactor sebagai katalis untuk mempercepat reaksi yang terjadi. Karena 

walaupun temperature reaksi sudah diatas 100oC, reaksi yang terjadi tetap berjalan 

lambat. Hasil reaksi berupa asam formiat akan di distilasi untuk dimurnikan dan 

dipisahkan dari methanol. Produk samping dari pembuatan asam formiat ini 

adalah methanol. Asam formiat yang terbentuk yakni sebesar 85%. 

1.4.   Sifat-Sifat Fisika dan Kimia (Perry, 1997) 

1.4.1 Bahan Baku 

(A) Methanol 

Rumus Kimia CH3OH 

Berat Molekul (g/mol) 32 

Densitas (g/mL) 0,81 

Titik Didih (˚C) 64,7 

Titik Leleh (˚C) 67,8 

Temperatur Kritis (˚C) 500 

Tekanan Kritis (atm) 28,4 

Alkohol dapat didehidrasi dengan cara memanaskannya bersama asam kuat, 

reaksi dehidrasi alkohol akan membentuk alkena 
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Reaksi yang terjadi: 

2CH3OH   CH2 =   CH2 + H2O 

(B) Karbon Monoksida 

Rumus Kimia CO 

Berat Molekul (g/mol) 28,0101 

Densitas (g/mL) 0,789 

Titik Didih (˚C) -192 

Titik Lebur (˚C) -205 

Temperatur Kritis (˚C) 500 

Tekanan Kritis (atm) 28,4 

Karbon monoksida merupakan senyawa yang tidak berbau, tidak berasa dan 

pada suhu udara  normal berbentuk gas yang tidak berwarna. Terbentuk apabila 

terdapat kekurangan oksigen dalam proses pembakaran. 

C)  Metil Format 

Rumus Kimia HCOOCH3 

Berat Molekul (g/mol) 60,05 

Densitas (g/mL) 0,975 

Titik Didih (˚C) 32 

Titik Leleh (˚C) -99 

Temperatur Kritis (˚C) 214,2 

Tekanan Kritis (bar) 59,98 
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Dengan penambahan anhydrous ammonia maka akan membentuk 

formamida yang kemudian dihidrolisis dengan asam sulfat (75% berat air) akan 

membentuk ammonium format. 

D)  Air 

Rumus Kimia H2O 

Berat Molekul (g/mol) 18 

Densitas (g/mL) 0,9941 

Titik Didih (˚C) 100 

Titik Leleh (˚C) 0 

Temperatur Kritis (˚C) 374,3 

Tekanan Kritis (atm) 217,6 

(Perry, 1997) 

Bersifat normal pada pH 7. Merupakan suatu pelarut yang penting, yang 

memiliki kemampuan untuk melarutka banyak zat kimia lainnya, seperti garam-

garam, gula, asam, beberapa jenis gas dan banyak macam molekul organik. 

1.4.2. Produk 

A) Asam Formiat 

Rumus Kimia CH2O2 

Berat Molekul (g/mol) 46 

Densitas (g/mL) 1,22647 

Titik Didih (˚C) 100,8 

Titik Leleh (˚C) 8,4 

Temperatur Kritis (˚C) 307 

Tekanan Kritis (atm) 217,6 



7 

 

 
 

Mereduksi hidroksimetil amin menjadi senyawa amina 

R2NCH2OH + HCOOH      R2NCH3 + H2O + CO2 

Bereaksi dengan olefin dengan adanya hidrogen peroksida membentuk 

glikol format. 

 

 C = C + H2O + HCOOH  C = C        + H2O 

 

B)  Methanol 

Rumus Kimia CH3OH 

Berat Molekul (g/mol) 32 

Densitas (g/mL) 0,81 

Titik Didih (˚C) 64,7 

Titik Leleh (˚C) 67,8 

Temperatur Kritis (˚C) 500 

Tekanan Kritis (atm) 28,4 

Alkohol dapat didehidrasi dengan cara memanaskannya bersama asam kuat, 

reaksi dehidrasi alkohol akan membentuk alkena. 

Reaksi yang terjadi: 

2CH3OH   CH2 = CH2 + H2O 

 




