
ADDENDUM II ANALISIS DAMPAK LINGKUNGAN
HIDUP (ANDAL), RENCANA PENGELOLAAN
LINGKUNGAN HIDUP  (RKL) DAN RENCANA
PEMANTAUAN LINGKUNGAN HIDUP (RPL)

Jl. Raya Anyer Km. 123,
Kelurahan Gunung Sugih, Kecamatan Ciwandan

KOTAMADYA CILEGON
PROVINSI BANTEN

Januari 2018

PT. CHANDRA ASRI PETROCHEMICAL TBK

RENCANA KEGIATAN PENINGKATAN KAPASITAS DAN
PEMBANGUNAN FASILITAS PENDUKUNG







Addendum II Andal,
RKL dan RPL

iii

DAFTAR ISI
Kata Pengantar .................................................................................................................... i
Daftar Isi ............................................................................................................................... iii
Daftar Tabel.......................................................................................................................... v
Daftar Gambar ..................................................................................................................... x
Daftar Lampiran .................................................................................................................. xiii
Daftar Istilah ........................................................................................................................ xiv

BAB I PENDAHULUAN.................................................................................................. I-1
1.1 Latar Belakang.......................................................................................... I-1
1.2 Tujuan dan Manfaat................................................................................. I-4

1.2.1 Tujuan........................................................................................... I-4
1.2.2 Manfaat......................................................................................... I-4

1.3 Identitas Pemrakarsa dan Penyusun.................................................... I-4
1.3.1 Identitas Pemrakarsa ................................................................. I-4
1.3.2 Identitas Penyusun Studi .......................................................... I-5

1.4 Deskripsi Kegiatan PT. Chandra Asri Petrochemical, Tbk ............... I-6
1.4.1 Lokasi Kegiatan........................................................................... I-6
1.4.2 Kesesuaian Lokasi Kegiatan dengan Tata Ruang.................. I-9
1.4.3 Kegiatan Eksisting PT. Chandra Asri Petrochemical Tbk.... I-11

1.4.3.1 Proses Produksi ............................................................. I-11
1.4.3.2 Kebutuhan Air PT. Chandra Asri Petrochemical

(PT. CAP)......................................................................... I-38
1.4.3.3 Penggunaan Energi ....................................................... I-48
1.4.3.4 Mobilisasi Tenaga Kerja ............................................... I-50
1.4.3.5 Mobilisasi Bahan Baku, Bahan Penolong dan

Produk.............................................................................. I-52
1.4.3.6 Pengelolaan Limbah Cair ............................................. I-52
1.4.3.7 Pengelolaan Limbah Padat B3 dan Non B3............... I-74
1.4.3.8 Pengelolaan Limbah Gas .............................................. I-80
1.4.3.9 Pengoperasian Jetty....................................................... I-82

1.4.4 Evaluasi Rencana Pengelolaan dan Pemantauan Lingkungan
Hidup PT. Chandra Asri Petrochemical Tbk .......................... I-90

1.5 Deskripsi Rencana Penambahan Kegiatan .......................................... I-131
1.5.1 Jenis Rencana Kegiatan ............................................................. I-131
1.5.2 Lokasi Rencana Kegiatan .......................................................... I-132
1.5.3 Tahap Pelaksanaan Rencana Kegiatan ................................... I-134

1.5.3.1 Tahap Pra Konstruksi ................................................... I-134
1.5.3.2 Tahap Konstruksi .......................................................... I-135
1.5.3.3 Tahap Operasi ................................................................ I-157
1.5.3.4 Tahap Pasca Operasi .................................................... I-180

1.6 Ringkasan Dampak Penting Hipotetik yang Ditelaah/Dikaji ........... I-182
1.6.1 Identifikasi Dampak Potensial.................................................. I-182
1.6.2 Evaluasi Dampak Potensial....................................................... I-188

1.7 Batas Wilayah Studi dan Batas Waktu Kajian .................................... I-216
1.7.1 Batas Wilayah Studi ................................................................... I-216
1.7.2 Batas Waktu Kajian .................................................................... I-219



Addendum II Andal,
RKL dan RPL

iv

BAB II DESKRIPSI RINCI RONA LINGKUNGAN HIDUP AWAL.............................. II-1
2.1 Komponen Lingkungan yang Terkena Dampak ................................. II-1

2.1.1 Sistem Transportasi.................................................................... II-1
2.1.2 Komponen Geo-Fisik-Kimia ...................................................... II-4
2.1.3 Komponen Biologi....................................................................... II-27
2.1.4 Komponen Sosio-Ekonomi-Budaya .......................................... II-34
2.1.5 Komponen Kesehatan Masyarakat .......................................... II-53

2.2 Usaha dan/atau Kegiatan Lain yang Ada Disekitar Lokasi Kegiatan II-69

BAB III PRAKIRAAN DAMPAK PENTING .................................................................... III-1
3.1 Tahap Konstruksi ..................................................................................... III-1

3.1.1 Gangguan Lalu Lintas ................................................................ III-1
3.1.2 Penurunan Kualitas Udara........................................................ III-6
3.1.3 Peningkatan Kebisingan............................................................ III-16
3.1.4 Timbulnya Kesempatan Kerja .................................................. III-19
3.1.5 Peningkatan Perekonomian Lokal ........................................... III-21
3.1.6 Gangguan Kesehatan Masyarakat ........................................... III-23
3.1.7 Terjadinya Persepsi Masyarakat.............................................. III-25

3.2 Tahap Operasi ........................................................................................... III-30
3.2.1 Gangguan Lalu Lintas ................................................................ III-30
3.2.2 Penurunan Kualitas Udara........................................................ III-33
3.2.3 Peningkatan Kabisingan............................................................ III-56
3.2.4 Timbulnya Kesempatan Kerja .................................................. III-58
3.2.5 Peningkatan Perekonomian Lokal ........................................... III-60
3.2.6 Gangguan Kesehatan Masyarakat ........................................... III-61
3.2.7 Terjadinya Persepsi Masyarakat.............................................. III-63

3.3 Tahap Pasca Operasi................................................................................ III-68
3.3.1 Terjadinya Persepsi Masyarakat.............................................. III-68

BAB IV EVALUASI SECARA HOLISTIK TERHADAP DAMPAK LINGKUNGAN ..... IV-1
4.1 Telaahan Secara Keseluruhan dan Keterkaitan.................................. IV-1

4.1.1 Tahap Konstruksi........................................................................ IV-5
4.1.2 Tahap Operasi.............................................................................. IV-5
4.1.3 Tahap Pasca Operasi .................................................................. IV-6

4.2 Telaahan sebagai Dasar Pengelolaan.................................................... IV-11
4.2.1 Tahap Konstruksi........................................................................ IV-11
4.2.2 Tahap Operasi.............................................................................. IV-13
4.2.3 Tahap Pasca Operasi .................................................................. IV-16

4.3 Rekomendasi Penilaian Kelayakan Lingkungan ................................ IV-38



Addendum II Andal,
RKL dan RPL

v

DAFTAR TABEL
Tabel 1.1 Perbandingan Lingkup Kegiatan Amdal 2015, Addendum I dan

Rencana Addendum II PT.Cahndra Asri Petrochemical ......................... I-3
Tabel 1.2 Tim Penyusun Studi...................................................................................... I-5
Tabel 1.3 Penggunaan Lahan Kegiatan Eksisting PT. CAP...................................... I-12
Tabel 1.4 Kapasitas Produksi PT. CAP ........................................................................ I-12
Tabel 1.5 Peralatan yang Digunakan pada Ethylene Plant...................................... I-17
Tabel 1.6 Peralatan yang Digunakan pada Polyrthylrnr (HDPE dan LLDPE)

Plant ................................................................................................................. I-34
Tabel 1.7 Peralatan yang Digunakan pada Polypropylene Plant............................ I-38
Tabel 1.8 Jumlah dan Kualifikasi Tenaga Kerja PT. CAP......................................... I-51
Tabel 1.9 Pengolahan Limbah Cair PT.CAP................................................................ I-73
Tabel 1.10 Limbah Padat OPE Plant............................................................................... I-75
Tabel 1.11 Limbah Padat Polypropylene Plant ............................................................ I-77
Tabel 1.12 Pengelolaan Limbah Gas PT. CAP............................................................... I-81
Tabel 1.13 Spesifikasi Jetty PT. CAP.............................................................................. I-82
Tabel 1.14 Hasil Pengamatan Lalu Lintas..................................................................... I-91
Tabel 1.15 Data Kualitas Udara Ambien Area antara HDPE dan LLDP OPEPlant . I-93
Tabel 1.16 Data Kualitas Udara Ambien Area Depan Center Ethylene Plant OPE I-94
Tabel 1.17 Data Pemantauan Kualitas Udara Ambien di Sebelah Barat Pabrik

< 4 km.............................................................................................................. I-94
Tabel 1.18 Data Pemantauan Kualitas Udara Ambien di Sebelah Selatan

Pabrik < 7 km................................................................................................. I-95
Tabel 1.19 Data Kualitas Udara Ambien Maintenance OPE ...................................... I-95
Tabel 1.20 Data Kualitas Udara Ambien Are Tank Yard OPE ................................... I-96
Tabel 1.21 Data Kualitas Udara Ambien Area Jetty C................................................. I-96
Tabel 1.22 Data Kualitas Udara Ambien Area Wste Handling OPE ......................... I-97
Tabel 1.23 Data Kualitas Udara Ambien Area Parkir Gedung Admin OPE............. I-97
Tabel 1.24 Data Pemantauan Kualitas Udara Emisi Furnace (OPE Plant) .............. I-99
Tabel 1.25 Data Pemantauan Kualitas Udara Emisi Boiler 2001 A (OPE Plant) .... I-101
Tabel 1.26 Data Pemantauan Kualitas Udara Emisi Boiler 2001 B (OPE Plant)..... I-101
Tabel 1.27 Data Pemantauan Kualitas Udara Emisi Boiler 1 (PP Plant).................. I-101
Tabel 1.28 Data Pemantauan Kualitas Udara Emisi Boiler 2 (PP Plant).................. I-102
Tabel 1.29 Data Pemantauan Kualitas Udara Emisi Genset Utility (GU-01)........... I-102
Tabel 1.30 Data Pemantauan Kualitas Udara Emisi Genset Proses (GU-02) .......... I-102
Tabel 1.31 Total Beban Emisi yang Dihasilkan dari Sumber Emisi PT. CAP.......... I-105
Tabel 1.32 Kualitas Effluent Limbah Cair IPAL (OPE Plant)...................................... I-109
Tabel 1.33 Kualitas Air di Gabungan Outlet IPAL dengan Drainase (OPE Plant) .. I-109
Tabel 1.34 Kualitas Air di Outlet Sewer Polyethylene (OSPE) .................................. I-110
Tabel 1.35 Kualitas Air Laut di Titik Pantau I.............................................................. I-110
Tabel 1.36 Kualitas Air Laut di Lokasi Titik Pantau II................................................ I-111
Tabel 1.37 Kualitas Air Laut di Lokasi Titik Pantau III .............................................. I-112
Tabel 1.38 Kualitas Air Laut di Lokasi Titik Pantau IV .............................................. I-113
Tabel 1.39 Kualitas Biota Air di Titik Pantau I ............................................................ I-117
Tabel 1.40 Kualitas Air di Titik Pantau II ..................................................................... I-118
Tabel 1.41 Kualitas Biota Air di Titik Pantau III.......................................................... I-120
Tabel 1.42 Kualitas Biota Air di Titik Pantau IV.......................................................... I-122
Tabel 1.43 Indeks Diversitas Fitoplankton dan Zooplankton.................................... I-123
Tabel 1.44 Kualitas Air Tanah di Sumur Pantau Cerlang .......................................... I-124



Addendum II Andal,
RKL dan RPL

vi

Tabel 1.45 Kualitas Air Tanah di Sumur Pantau di Naphtha Tank .......................... I-125
Tabel 1.46 Data 10 Penyakit Terbesar di Puskesmas Ciwandan (Periode

Juli-Desember 2016)...................................................................................... I-127
Tabel 1.47 Data Penyakit di Klinik PT. CAP (Juli-Desember 2016).......................... I-127
Tabel 1.48 Kapasitas Produksi PT. Chandra Asri Petrochemical setelah

Pengembangan............................................................................................... I-131
Tabel 1.49 Perbandingan Rincian Lahan Eksisiting dan Setelah Pengembangan. I-134
Tabel 1.50 Perizinan yang Telah Dimiliki oleh PT. CAP ............................................ I-134
Tabel 1.51 Jumlah Tenaga Kerja Tahap Konstruksi .................................................... I-136
Tabel 1.52 Perkiraan Jumlah Kebutuhan Air Tahap Konstruksi .............................. I-136
Tabel 1.53 Rencana Jenis Peralatan Konstruksi .......................................................... I-137
Tabel 1.54 Peralatan yang Digunakan pada NPE Plant .............................................. I-139
Tabel 1.55 Kualitas Air Laut (Raw Water) .................................................................... I-149
Tabel 1.56 Kualitas Demin Water yang Dihasilkan Unit Desalinasi........................ I-150
Tabel 1.57 Peralatan untuk De-Bottle Necking ............................................................ I-152
Tabel 1.58 Rincian Pembangunan Sistem Perpipaan PT. CAP-PT. SRI ................... I-155
Tabel 1.59 Tenaga Kerja Operasional PT. CAP setelah Pengembangan .................. I-157
Tabel 1.60 Neraca Bahan NPE Plant .............................................................................. I-166
Tabel 1.61 Tabel Kebutuhan Air Pendingin pada NPE Plant..................................... I-168
Tabel 1.62 Limbah Padat pada NPE Plant ..................................................................... I-172
Tabel 1.63 Sumber Emisi Tidak Bergerak PT. CAP..................................................... I-176
Tabel 1.64 Jadwal Rencana Kegiatan Pengembangan PT. CAP................................. I-180
Tabel 1.65 Matriks Identifikasi Dampak Potensial ..................................................... I-183
Tabel 1.66 Evaluasi Dampak Potensial Rencana Kegiatan Pengembangan

PT. CAP............................................................................................................ I-189
Tabel 1.67 Batas Waktu Kajian Rencana Pengembangan Pabrik PT. CAP ............. I-219
Tabel 2.1 Hasil Pemantauan Lalu Lintas di Jalan Ranya Anyer.............................. II-3

Tabel 2.2 Rata-Rata Curah Hujan Tahun 2007-2016 (dalam Satuan mm)............ II-4
Tabel 2.3 Rata-Rata Suhu Udara 2007-2016 (dalam Satuan oC) ............................. II-4
Tabel 2.4 Rata-Rata Kelembaban Udara 2007-2016 (dalam Satuan %) ................. II-5
Tabel 2.5 Rata-Rata Kecepatan Angin 2007-2016 (dalam Satuan Knot) ............... II-5
Tabel 2.6 Arah Angin Terbanyak 2007-2016 (dalam Satuan o) .............................. II-5
Tabel 2.7 Lokasi Pemantauan Kualitas Udara Ambien dan Kebisingan ............... II-8
Tabel 2.8 Hasil Analisa Kualitas Udara Area antara HDPE dan LLDPE OPE........ II-8
Tabel 2.9 Hasil Analisa Kualitas Udara Area Depan Center Ethylene Plant OPE II-8
Tabel 2.10 Hasil Analisa Kualitas Udara Area Sebelah Barat Pabrik < 4 km......... II-9
Tabel 2.11 Hasil Analisa Kualitas Udara Area Maintenance OPE ............................ II-9
Tabel 2.12 Hasil Analisa Kualitas Udara Area Sebelah Pabrik<7km....................... II-10
Tabel 2.13 Hasil Analisa Kualitas Udara Area Tank Yard OPE................................. II-10
Tabel 2.14 Hasil Analisa Kualitas Udara Area Jetty C ................................................ II-11
Tabel 2.15 Hasil Analisa Kualitas Udara Area Waste Handling OPE....................... II-11
Tabel 2.16 Hasil Analisa Kualitas Udara Area Parkir Gedung Admin OPE ............ II-12
Tabel 2.17 Lokasi Pemantauan Emisi ............................................................................ II-12
Tabel 2.18 Hasil Analisa Kualitas Udara Emisi Furnace BA-101 ............................. II-13
Tabel 2.19 Hasil Analisa Kualitas Udara Emisi Furnace BA-102 ............................. II-13
Tabel 2.20 Hasil Analisa Kualitas Udara Emisi Furnace BA-103 ............................. II-14
Tabel 2.21 Hasil Analisa Kualitas Udara Emisi Furnace BA-104 ............................. II-15
Tabel 2.22 Hasil Analisa Kualitas Udara Emisi Furnace BA-105 ............................. II-15
Tabel 2.23 Hasil Analisa Kualitas Udara Emisi Furnace BA-106 ............................. II-16
Tabel 2.24 Hasil Analisa Kualitas Udara Emisi Furnace BA-107 ............................. II-16



Addendum II Andal,
RKL dan RPL

vii

Tabel 2.25 Hasil Analisa Kualitas Udara Emisi Furnace BA-108 ............................. II-17
TAbel 2.26 Hasil Analisa Kualitas Udara Emisi Furnace BA-109 ............................. II-17
Tabel 2.27 Hasil Analisa Kualitas Udara Emisi Boiler BF-2001 A............................ II-18
Tabel 2.28 Hasil Analisa Kualitas Udara Emisi Boiler BF-2001 B ............................ II-18
Tabel 2.29 Hasil Analisa Kualitas Udara Emisi Boiler 1 (PP Plant) ......................... II-18
Tabel 2.30 Hasil Analisa Kualitas Udara Emisi Boiler 2 (PP Plant) ......................... II-19
Tabel 2.31 Hasil Analisa Kualitas Udara Emisi Boiler PP (Small Boiler) ................ II-19
Tabel 2.32 Hasil Analisa Kualitas Udara Emisi Genset Utility (GU-01) .................. II-19
Tabel 2.33 Hasil Analisa Kualitas Udara Emisi Genset Proses (GU-02) .................. II-19
Tabel 2.34 Hasil Pemantauan Kualitas Ar Laut Titik Pantau I.................................. II-20
Tabel 2.35 Hasil Pemantauan Kualitas Air Laut Titik Pantau II ............................... II-21
Tabel 2.36 Hasil Pemantauan Kualitas Air Laut Titik Pantau III.............................. II-21
Tabel 2.37 Hasil Pemanatauan Kualitas Air Laut Titik Panatau IV.......................... II-22
Tabel 2.38 Hasil Analisa Kualitas Air Tanah di Naptha Tank ................................... II-23
Tabel 2.39 Hasil Analisa Kualitas Air Tanah di Kampung Cerlang.......................... II-24
Tabel 2.40 Hasil Pemantauan Biota Air Laut di Titik Pantau I.................................. II-27
Tabel 2.41 Hasil Pemantauan Biota Air Laut di Titik Pantau II ................................ II-28
Tabel 2.42 Hasil Pemanatauan Biota Air Laut di Titik Pantau III............................. II-30
Tabel 2.43 Hasil Pemantauan Biota Air Laut di Titik Pantau IV............................... II-32
Tabel 2.44 Klasifikasi Derajat Pencemaran Shannon-Wienner ................................ II-33
Tabel 2.45 Jumlah Penduduk dan Kepadatan Penduduk di Kecamatan Ciwandan II-34
Tabel 2.46 Jumlah Penduduk dan Kepadatan Penduduk di Kecamaran Anyer ..... II-34
Tabel 2.47 Jumlah Penduduk Menurut Jenis Kelamin dan Sex Ratio di

Kecamatan Ciwandan ................................................................................... II-35
Tabel 2.48 Jumlah Penduduk Menurut Jenis Kelamin dan Sex Ratio di

Kecamatan Anyer .......................................................................................... II-36
Tabel 2.49 Penduduk Menurut Kelompok Umur di Kecamatan Ciwandan dan

Kelurahan Gunung Sugih............................................................................. II-36
Tabel 2.50 Penduduk Menurut Kelompok Umur di Kecamatan Anyer, Desa

Kosambironyok dan Desa Anyer................................................................. II-37
Tabel 2.51 Penduduk Produktif, Non Produktif, dan Prosentase Beban Tanggungan

Di Kecamatan Ciwandan dan Kelurahan Gunung Sugih........................ II-38
Tabel 2.52 Mata Pencaharian Masyarakat Kecamatan Ciwandan............................ II-39
Tabel 2.53 Mata Pencaharian Masyarakat di Kelurahan Gunungsugih .................. II-39
Tabel 2.54 Mata Pencaharian Desa Kosambironyok................................................... II-39
Tabel 2.55 Jumlah Industri di Kecamatan Ciwandan dan Kelurahan

Gunungsugih .................................................................................................. II-40
Tabel 2.56 Jumlah Sarana Perdagangandi Kecamatan Anyer dan Desa

Kosambironyok .............................................................................................. II-40
Tabel 2.57 Tingkat Pendapatan Mayarakat di Wilayah Studi ................................... II-41
Tabel 2.58 Tingkat Pengeluaran Mayarakat di Wilayah Studi.................................. II-42
Tabel 2.59 Jumlah Penduduk Berdasarkan Tingkat Pendidikan di Kelurahan

Gunungsugih .................................................................................................. II-42
Tabel 2.60 Jumlah Sarana Tingkat Pendidikan di Kelurahan Gunungsugih dan

Kecamatan Ciwandan ................................................................................... II-43
Tabel 2.61 Jumlah Sekolah, Murid dan Guru SD dan Madrasah Ibtidaiyah (MI)

di Kelurahan Gunungsugih dan Kecamatan Ciwandan.......................... II-43
Tabel 2.62 Jumlah Sekolah, Murid dan Guru SLTP dan MTs di Kelurahan

Gunungsugih dan Kecamatan Ciwandan .................................................. II-43
Tabel 2.63 Jumlah Sekolah, Murid dan Guru SLTA dan MA di Kelurahan

Gunungsugih dan Kecamatan Ciwandan .................................................. II-44



Addendum II Andal,
RKL dan RPL

viii

Tabel 2.64 Jumlah Penduduk Berdasarkan Tingkat Pendidikan di Desa
Kosambironyok .............................................................................................. II-44

Tabel 2.65 Jumlah Sekolah, Murid dan Guru SD di Desa Kosambironyok,
Desa Anyer, dan Kecamatan Anyer............................................................ II-45

Tabel 2.66 Jumlah Sekolah, Murid dan Guru SLTP di Desa Kosambironyok,
Desa Anyer,  dan Kecamatan Anyer........................................................... II-45

Tabel 2.67 Jumlah Sekolah, Murid dan Guru SLTA di Desa Kosambironyok,
Desa Anyer, dan Kecamatan Anyer............................................................ II-46

Tabel 2.68 Jumlah Sekolah, Murid dan Guru SMK di Desa Kosambironyok, Desa
Anyer, dan Kecamatan Anyer ..................................................................... II-46

Tabel 2.69 Jumlah Sekolah, Murid dan Guru Madrasah Diniyah di Desa
Kosambironyok, Desa Anyer, dan Kecamatan Anyer ............................. II-47

Tabel 2.70 Jumlah Sekolah, Murid dan Guru Madrasah Ibtidaiyah (MI)
di Desa Kosambironyok, Desa Anyer,  dan Kecamatan Anyer.............. II-47

Tabel 2.71 Jumlah Sekolah, Murid dan Guru Madrasah Aliya (MA) di Desa
Kosambironyok, Desa Anyer, dan Kecamatan Anyer ............................. II-47

Tabel 2.72 Jumlah Penduduk Menurut Agama di Kecamatan Ciwandan ............... II-48
Tabel 2.73 Persentase Penduduk Berdasarkan Agama di Kecamata Anyer........... II-48
Tabel 2.74 Persentase Penduduk Berumur 15 Tahun ke Atas Menurut Jenis

Kegiatan Utama di Kelurahan Gunungsugih dan Kecamatan
Ciwandan ........................................................................................................ II-50

Tabel 2.75 Persentase Penduduk Berumur 15 Tahun ke Atas Menurut Jenis
Kegiatan Utama di Desa Kosambironyok dan Kecamatan Anyer ........ II-50

Tabel 2.76 Jumlah Sarana Kesehatan di Kecamatan Ciwandan Tahun 2017......... II-53
Tabel 2.77 Jumlah Sarana Kesehatan di Kecamatan Anyar Tahyn 2016 ................ II-54
Tabel 2.78 Jumlah Tenaga Kesehatan di Kecamatan Ciwandan Tahun 2016 ........ II-54
Tabel 2.79 Jumlah Tenaga Kesehatan di Kecamatan Anyar Tahun 2016 ............... II-55
Tabel 2.80 Laporan 10 Besar Penyakit Pasien Umum di Kecamatan Ciwandan

Tahun 2011 – 2015 ....................................................................................... II-55
Tabel 2.81 Laporan 10 Besar Penyakit Pasien Umum di Kecamatan Anyer

Tahun 2013 – 2016 ....................................................................................... II-56
Tabel 2.82 Indikator PHBS di Tatanan Rumah Tangga Per Kelurahan di

Kecamatan Ciwandan Tahun 2015............................................................. II-59
Tabel 2.83 Data Hasil Survey PHBS Rumah Tangga di Kecamatan Ciwandan

Tahun 2015..................................................................................................... II-60
Tabel 2.84 Data Hasil Survey PHBS Rumah Tangga di Kecamatan Anyar Tahun

2017 ................................................................................................................. II-61
Tabel 3.1 Rencana Jenis Peralatan Tahap Konstruksi .............................................. III-1
Tabel 3.2 Rencana Tenaga Kerja Konstruksi ............................................................. III-2
Tabel 3.3 Rencana Jenis Material Konstruksi ............................................................ III-3
Tabel 3.4 Beban Arus Lalu Lintas Selama Konstruksi.............................................. III-4
Tabel 3.5 Perubahan V/C pada Ruas Jalan Raya Anyer pada masa Konstruksi .. III-4
Tabel 3.6 Kriteria Dampak Penting Gangguan Lalu Lintas ..................................... III-5
Tabel 3.7 Prakiraan Emisi Akibat  Mobilisasi Tenaga Kerja, Peralatan dan

Material Tahap Konstruksi .......................................................................... III-6
Tabel 3.8 Prakiraan Resuspensi Debu Akibat Mobilisasi Kendaraan Bermotor

pada Tahap Konstruksi................................................................................. III-7
Tabel 3.9 Prakiraan Emisi Akibat Operasional Alat Berat....................................... III-8
Tabel 3.10 Rekapitulasi Prakiraan Emisi Tahap Konstruksi ..................................... III-9
Tabel 3.11 Rekapitulasi Data Konsentrasi Maksimum Hasil Prakiraan

Emisi Tahap Konstruksi ............................................................................... III-15



Addendum II Andal,
RKL dan RPL

ix

Tabel 3.12 Prakiraan Tingkat Kepentingan Dampak Kegiatan Mobilisasi Tenaga
Kerja, alat Berat dan Material serta Operasional Alat Berat
terhadap Kualitas Udara............................................................................... III-15

Tabel 3.13 Prakiraan Tingkat Kebisingan pada Tahap Konstruksi .......................... III-17
Tabel 3.14 Prakiraan Tingkat Kepentingan pada Tingkat Kebisingan.................... III-18
Tabel 3.15 Penentuan Kriteria Penting Dampak Peningkatan Kesempatan

Kerja akibat Kegiatan Mobilisasi Tenaga Kerja Tahap Konstruksi ...... III-20
Tabel 3.16 Penentuan Kriteria Penting Dampak Peningkatan Perekonomian

Lokal akibat Kegiatan Mobilisasi Tenaga Kerja Tahap Konstruksi ...... III-22
Tabel 3.17 Penentuan Kriteria Penting Dampak Gangguan Kesehatan

Masyarakat akibat Kegiatan Pengelolaan Limbah Gas........................... III-24
Tabel 3.18 Penentuan Kriteria Penting Dampak Perubahan Persepsi Masyarakat

akibat Kegiatan Mobilisasi Tenaga Kerja Tahap Konstruksi ................. III-26
Tabel 3.19 Penentuan Kriteria Penting Dampak Perubahan Persepsi Masyarakat

akibat Kegiatan Mobilisasi Tenaga Kerja Tahap Konstruksi ................. III-27
Tabel 3.20 Penentuan Kriteria Penting Dampak Perubahan Persepsi Masyarakat

akibat Kegiatan Konstruksi Fisik ............................................................... III-29
Tabel 3.21 Rincian Jumlah Tenaga Kerja PT. CAP setelah Pengembangan............ III-30
Tabel 3.22 Perubahan V/C pada Ruas Jalan Raya Anyer pada masa Operasi ........ III-31
Tabel 3.23 Kriteria Dampak Penting Gangguan Lalu Lintas ..................................... III-32
Tabel 3.24 Data Sumber Emisi Tidak Bergerak (Stationary Point Sources):

Kapasitas Sumber Emisi, Bahan Bakar, Waktu Operasi, Lokasi, dan
Koordinat......................................................................................................... III-34

Tabel 3.25 Data Sumber Emisi Tidak Bergerak (Stationary Point Sources):
Karakteristik Cerobong, Suhu dan Kecepatan Gas di Cerobong, dan
Laju Emisi Pencemar .................................................................................... III-36

Tabel 3.26 Rekapitulasi Data Konsentrasi Maksimum Hasil Prakiraan Emisi
Tahap Operasi ................................................................................................ III-53

Tabel 3.27 Prakiraan Tingkat Kepentingan Dampak Kegiatan Operasional
PT Chandra  Asri Terhadap Kualitas Udara.............................................. III-54

Tabel 3.28 Contoh Penurunan Tingkat Kebisingan terhadap Jarak ......................... III-57
Tabel 3.29 Prakiraan Tingkat Kepentingan Dampak Kegiatan Operasional

PT Chandra  Asri terhadap Tingkat Kebisingan ...................................... III-57
Tabel 3.30 Penentuan Kriteria Penting Dampak Peningkatan Kesempatan

Kerja akibat Kegiatan Mobilisasi Tenaga Kerja Tahap Konstruksi ...... III-59
Tabel 3.31 Penentuan Kriteria Penting Dampak Perekonomian Lokal akibat

Kegiatan Penerimaan Tenaga Kerja Operasional..................................... III-60
Tabel 3.32 Penentuan Kriteria Penting Dampak Gangguan Kesehatan Masyarakat

akibat Kegiatan Pengelolaan Limbah Gas ................................................. III-62
Tabel 3.33 Penentuan Kriteria Penting Dampak Perubahan Persepsi Masyarakat

akibat Kegiatan Mobilisasi Tenaga Kerja Tahap Operasi ....................... III-64
Tabel 3.34 Penentuan Kriteria Penting Dampak Perubahan Persepsi Masyarakat

akibat Kegiatan operasional NPE dan fasilitas pendukungnya............. III-65
Tabel 3.35 Penentuan Kriteria Penting Dampak Perubahan Persepsi Masyarakat

akibat Kegiatan Pengelolaan Limbah Gas ................................................. III-67
Tabel 3.36 Penentuan Kriteria Penting Dampak Perubahan Persepsi Masyarakat

akibat Kegiatan Pemutusan Hubungan Kerja .......................................... III-69
Tabel 4.1 Matriks Evaluasi Dampak Penting ............................................................. IV-3
Tabel 4.2 Ringkasan Analisis Dampak Lingkungan Kegiatan Kapasitas dan

Pembangunan Fasilitas Pnedukung PT. CAP ........................................... IV-17



Addendum II Andal,
RKL dan RPL

x

DAFTAR GAMBAR
Gambar 1.1 Kondisi Eksisiting PT. Chandra Asri Petrochemical, Tbk................. I-7
Gambar 1.2 Peta Lokasi Kegiatan PT. CAP................................................................ I-8
Gambar 1.3 Kesesuaian Lokasi Pabrik PT. CAP dengan Rencana Tata Ruang

Wilayah (RTRW) Kota Cilegon ............................................................... I-10
Gambar 1.4 Pohon Industri PT.CAP............................................................................ I-11
Gambar 1.5 Diagram Alir Proses Produksi Ethylene Plant .................................... I-16
Gambar 1.6 Block Diagram Peralatan Ethylene Plant ............................................. I-19
Gambar 1.7 Diagram Block Proses High Density Polyethylene Plant .................. I-26
Gambar 1.8 Diagram Alir Proses Hight Density Polyethylene Plant .................... I-27
Gambar 1.9 Diagram Blok Proses Linear Low Density Polyethylene Plant ......... I-32
Gambar 1.10 Digram Alir Proses Linear Low Density Polyethylene Plant ............ I-33
Gambar 1.11 Simple Diagram Blok Flow Polypropylene Plant ................................ I-36
Gambar 1.12 Diagram Alir Proses Polypropylene Plant............................................ I-37
Gambar 1.13 Neraca Air OPE Plant............................................................................... I-39
Gambar 1.14 Neraca Air Pada PE Plant........................................................................ I-40
Gambar 1.15 Neraca Air Pada PP Plant........................................................................ I-41
Gambar 1.16 Diagram Alir Pengolahan Air Bersih di PT. CAP ................................ I-43
Gambar 1.17 Diagram Blok Sederhana Proses Desalinasi Air Laut ........................ I-45
Gambar 1.18 Neraca Sea Water OPE Plant .................................................................. I-47
Gambar 1.19 Diagram Alir Proses Pengolahan Air Limbah ..................................... I-54
Gambar 1.20 Sistem Pengolahan Limbah Cair pada Polyethylene Plant ............... I-60
Gambar 1.21 Pola Sebaran Delta Suhu Maksimum Hasil Simulasi Selama 15

Hari Model Skenario 1............................................................................. I-63
Gambar 1.22 Pola Sebaran Delta Suhu Maksimum Hasil Simulasi Selama 15

Hari Model Skenario 2............................................................................. I-63
Gambar 1.23 Pola Sebaran Penambahan BOD Maksimum Hasil Simulasi

Selama 15 Hari Skenario 1 ..................................................................... I-64
Gambar 1.24 Pola Sebaran Penambahan BOD Maksimum Hasil Simulasi

Selama 15 Hari Skenario 2 ..................................................................... I-65
Gambar 1.25 Sebaran Penambahan COD maksimum hasil simulasi

selama 15 Hari Skenario 1 ..................................................................... I-66
Gambar 1.26 Sebaran Penambahan COD maksimum hasil simulasi

selama 15 Hari Skenario 2 ..................................................................... I-66
Gambar 1.27 Pola Sebaran pH Maksimum Hasil Simulasi selama 15 Hari

Model Skenario 1...................................................................................... I-67
Gambar 1.28 Pola Sebaran pH Maksimum Hasil Simulasi selama 15 Hari

Model Skenario 2...................................................................................... I-68
Gambar 1.29 Pola Sebaran Penambahan Amoniak Bebas Maksimum Hasil

Simulasi Selama 15 Hari Model Skenario 1 ........................................ I-69
Gambnar 1.30 Pola Sebaran Penambahan Amoniak Bebas Maksimum Hasil

Simulasi Selama 15 Hari Model Skenario 2 ........................................ I-69
Gambar 1.31 Pola Sebaran Penambahan Klorin Maksimum Hasil Simulasi

Selama 15 Hari Model Skenario 1......................................................... I-70
Gambar 1.32 Pola Sebaran Penambahan Klorin Maksimum Hasil Simulasi

Selama 15 Hari Model Skenario 2......................................................... I-71
Gambar 1.33 Pola Sebaran TSS Maksimum Hasil Simulasi Selama 15 Hari

Model Skenario 1...................................................................................... I-72



Addendum II Andal,
RKL dan RPL

xi

Gambar 1.34 Pola Sebaran TSS Maksimum Hasil Simulasi Selama 15 Hari
Model Skenario 2...................................................................................... I-72

Gambar 1.35 Kadar Emisi NO2 di Boiler A dan B ....................................................... I-103
Gambar 1.36 Kadar Emisi SO2 di Boiler A dan B........................................................ I-103
Gambar 1.37 Kadar Partikulat di Boiler A dan B........................................................ I-104
Gambar 1.38 Kualitas Opasitas di Boiler A dan B ...................................................... I-104
Gambar 1.39 Grafik Jumlah Tenaga Kerja Kontraktor PT. CAP Periode

Juli-Desember Tahun 2016 ..................................................................... I-106
Gambar 1.40 Perkiraan Kapasitas Asimilasi Pencemaran PT. CAP pada Air Laut I-115
Gambar 1.41 Grafik Data Penyakit di Puskesmas Ciwandan Semester II

Tahun 2016 ............................................................................................... I-129
Gambar 1.42 Grafik Data Penyakit di Klinik PT. CAP Juli-Desember 2016........... I-129
Gambar 1.43 Lokasi Rencana Kegiatan Pengembangan PT. CAP............................ I-133
Gambar 1.44 Diagram Blok NPE Plant ......................................................................... I-138
Gambar 1.45 Rencana Kegiatan Konstruksi Unit Desalinasi ................................... I-151
Gambar 1.46 Enclosed Ground Flare with Chamber Cat Burner Heads ................. I-154
Gambar 1.47 Layout Pembangunan Sistem Perpipaan ke PT Styrene Rubber

Indonesia ................................................................................................... I-156
Gambar 1.48 Ethylene Deoxo Vessel ............................................................................ I-159
Gambar 1.49 Nitrogen Deoxo Vessel ............................................................................ I-160
Gambar 1.50 Reaktor....................................................................................................... I-162
Gambar 1.51 Diagram Alir ProsesProduksi NPE ........................................................ I-164
Gambar 1.52 Diagram Alir Proses Desalinasi Air Laut ............................................. I-167
Gambar 1.53 Neraca Air OPE Plant setelah Pengembangan .................................... I-169
Gambar 1.54 Pengelolaan Air Limbah pada NPE Plant ............................................. I-171
Gambar 1.55 Diagram Alir Sederhana Proses Penggunaan Enclosed Ground

Flare............................................................................................................ I-179
Gambar 1.56 Bagan Alir Identifikasi Dampak Potensial Tahap Konstruksi.......... I-185
Gambar 1.57 Bagan Alir Identifikasi Dampak Potensial Tahap Operasi ................ I-186
Gambar 1.58 Bagan Alir Identifikasi Dampak Potensial Tahap Pasca Operasi..... I-187
Gambar 1.59 Bagan Alir Dampak Penting Hipotetik Tahap Konstruksi ................ I-212
Gambar 1.60 Bagan Alir Dampak Penting Hipotetik Tahap Operasi ...................... I-213
Gambar 1.61 Bagan Alir Dampak Penting Hipotetik Tahap Pasca Operasi ........... I-214
Gambar 1.62 Bagan Alir Proses Pelingkupan ............................................................. I-215
Gambar 1.63 Peta Batas Wilayah Studi ........................................................................ I-218
Gambar 2.1 Lokasi Kegiatan Terhadap Jaringan Jalan Sekitar .............................. II-2
Gambar 2.2 Windrose Bulan Mei-Oktober................................................................. II-7
Gambar 2.3 Windrose Bulan November-April .......................................................... II-7
Gambar 2.4 Windrose Tahunan (Data Tahun 2006-2016)...................................... II-7
Gambar 2.5 Grafik 10 Besar Penyakit Pasien Umum di Kecamatan Ciwandan

Tahun 2011 – 2015.................................................................................. II-56
Gambar 2.6 Grafik 10 Besar Penyakit Pasien Umum di Kecamatan Anyer

Tahun 2013 – 2016.................................................................................. II-57
Gambar 2.7 Sumber air Minum yang digunakan Masyarakat Desa Gunung

Sugih tahun 2017..................................................................................... II-62
Gambar 2.8 Jarak Sumber Air Bersih dengan Tempat Pembuangan Tinja di

lingkungan masyarakat Desa Gunung Sugih tahun 2017 ................ II-62
Gambar 2.9 Pembuangan Air Kotor Bekas Dapur dan Mencuci Pakaian di

Lingkungan Masyarakat  Desa Gunung Sugih tahun 2017.............. II-63
Gambar 2.10 Pembuangan Sampah/Limbah Padat di Lingkungan Masyarakat

di Wilayah Desa Gunung Sugih tahun 2017 ....................................... II-63



Addendum II Andal,
RKL dan RPL

xii

Gambar 2.11 Jenis Vektor Penyakit yang ada di Lingkungan Masyarakat di
Wilayah Desa Gunung Sugih tahun 2017............................................ II-64

Gambar 2.12 Kebiasaan Cuci Tangan Pakai Sabun Setelah Buang Air Besar di
Lingkungan Masyarakat di Wilayah Desa Gunung Sugih
tahun 2017 ................................................................................................ II-64

Gambar 2.13 Kebiasaan Olah raga  di Lingkungan Masyarakat  Desa Gunung
Sugih tahun 2017..................................................................................... II-65

Gambar 2.14 Tempat Berobat Masyarakat  Desa Gunung Sugih Tahun 2017 ...... II-66
Gambar 2.15 Peta Lokasi Pengambilan Sampel di Area Pabrik PT. CAP............... II-67
Gambar 2.16 Peta Lokasi Pengambilan Sampel di Luar Area PAbrik PT. CAP..... II-68
Gambar 3.1 Prediksi Sebaran CO 24 Jam Tahap Konstruksi ................................. III-10
Gambar 3.2 Prediksi Sebaran NOx 24 Jam Tahap Konstruksi............................... III-11
Gambar 3.3 Prediksi Sebaran SO2 24 Jam Tahap Konstruksi ................................ III-12
Gambar 3.4 Prediksi Sebaran TSP 24 Jam Tahap Konstruksi................................ III-13
Gambar 3.5 Prediksi Sebaran PM10 24 Jam Tahap Konstruksi ............................ III-14
Gambar 3.6 Lokasi Sumber Titik PT Chandra Asri .................................................. III-41
Gambar 3.7 Prakiraan Sebaran Konsentrasi CO Rata-rata 1 jam (g/m3) dari

Kegiatan Operasional PT Chandra Asri............................................... III-42
Gambar 3.8 Prakiraan Sebaran Konsentrasi CO Rata-rata 24 jam (g/m3) dari

Kegiatan Operasional PT Chandra  Asri............................................... III-43
Gambar 3.9 Prakiraan Sebaran Konsentrasi NO2 Rata-rata 1 jam (g/m3) dari

Kegiatan Operasional PT Chandra  Asri............................................... III-44
Gambar 3.10 Prakiraan Sebaran Konsentrasi NO2 Rata-rata 24 jam (g/m3) dari

Kegiatan Operasional PT Chandra  Asri............................................... III-45
Gambar 3.11 Prakiraan Sebaran Konsentrasi NO2 Rata-rata Tahunan (g/m3) dari

Kegiatan Operasional PT Chandra  Asri............................................... III-46
Gambar 3.12 Prakiraan Sebaran  Konsentrasi SO2 Rata-rata 1 jam (g/m3) dari

Kegiatan Operasional PT Chandra  Asri............................................... III-47
Gambar 3.13 Prakiraan Sebaran Konsentrasi SO2 Rata-rata 24 jam (g/m3) dari

Kegiatan Operasional PT Chandra  Asri............................................... III-48
Gambar 3.14 Prakiraan Sebaran  Konsentrasi SO2 Rata-rata Tahunan (g/m3)

dari Kegiatan Operasional PT Chandra  Asri ...................................... III-49
Gambar 3.15 Prakiraan Sebaran Konsentrasi NMHC Rata-rata 3 jam (g/m3) dari

Kegiatan Operasional PT Chandra  Asri............................................... III-50
Gambar 3.16 Prakiraan Sebaran Konsentrasi TSP Rata-rata 24 jam (g/m3) dari

Kegiatan Operasional PT Chandra  Asri............................................... III-51
Gambar 3.17 Prakiraan Sebaran  Konsentrasi TSP Rata-rata Tahunan (g/m3)

dari Kegiatan Operasional PT Chandra  Asri ...................................... III-52
Gambar 4.1 Bagan Alir Dampak Penting Tahap Konstruksi .................................. IV-8
Gambar 4.2 Bagan Alir Dampak Penting Tahap Operasi ........................................ IV-9
Gambar 4.3 Bagan Alir Dampak Penting Tahap Pasca Operasi............................. IV-10



Addendum II Andal,
RKL dan RPL

xiii

DAFTAR LAMPIRAN
Lampiran 1 Perizinan

Lampiran 2 Dokumen Lingkungan PT Chandra Asri Petrochemical, Tbk

Lampiran 3 Hasil Laboratorium

Lampiran 4 Izin IMTA dan Struktur Organisasi PT. CAP

Lampiran 5 Foto TPS LB3 Eksisting dan Layout TPS LB3 Baru (Pemindahan)

Lampiran 6 Vehicle Checklist

Lampiran 7 Contoh Formulir Medical Check Up

Lampiran 8 Sistem Tanggap Darurat

Lampiran 9 Safety Induction

Lampiran 10 SOP Konstruksi

Lampiran 11 MSDS Zat Kimia yang Digunakan pada Unit Desalinasi

Lampiran 12 SMK3 dan Struktur Organisasi P2K3

Lampiran 13 Program CSR PT. CAP

Lampiran 14 Draft Kuesioner

Lampiran 15 General Layout PP De-Bottlenecking

Lampiran 16 SOP Technical Training

Lampiran 17 Notulensi Rapat Penyampaian Laporan Audit Lingkungan

Lampiran 18 Berita Acara dan Notulensi

Lampiran 19 Sertifikat Registrasi Kompetensi LPJP & CV Penyusun Studi



Addendum II Andal,
RKL dan RPL

xiv

DAFTAR ISTILAH

BWRO : Brackish Water Reverse Osmosis

Comonomer : Komonomer merujuk pada prekursor yang dapat dipolimerisasi
ke kopolimer selain dari monomer utama.

Debottlenecking : Istilah modifikasi dari peralatan eksisting (existing facility)
untuk menghapus batasan yang ada.

Desalinasi : Proses menghilangkan kadar garam dalam air

Enclosure Ground
flare

: Sistem pembakaran gas sebelum dibuang / dilepas
kelingkungan dengan konstruksi tertutup yang dapat
mengurangi kebisingan dan radiasi panas

GTG : Gas Turbine Generator

HDPE : High Density Polyethylene

HLPN : High Pressure Purified Nitrogen

HP Flare : High Pressure Flare

IPAL : Instalasi Pengolahan Air Limbah

Kapasitas Asimilasi : Kemampuan air atau sumber air dalam menerima pencemaran
air limbah tanpa menyebabkan terjadinya penurunan kualitas
air yang ditetapkan sesuai peruntukannya.

Kopolimer : Dua atau lebih monomer berbeda yang bersatu

LCM : Long Continuous Mixer

Limbah B3 : Limbah Bahan Berbahaya dan Beracun

LLDPE : Linear Low Density Polyethylene

LLPN : Pressure Purified Nitrogen

LP Flare : Low Pressurre Flare

Monomer : Satu molekul yang terikat secara kimiawi dengan molekul
lainnya

NPE : New Polyethylene Plant

PE Plant : Polyethylene Plant



Addendum II Andal,
RKL dan RPL

xv

PFO : Pyrolysis Fuel Oil

PP Plant : Polypropylene Plant

PT. CAP : PT. Chandra Asri Petrochemical

PT. KTI : PT. Krakatau Tirta Industry

PT. PBI : PT. Petrokimia Butadiene Indonesia

PT. SRI : PT. Synthetic Rubber Indonesia

Reverse Osmosis : Osmosis Balik

SOP : Standard Operational Procedure

STG : Steam Turbine Generator

SWRO : Sea Water Reverse Osmosis

TAM : Turn Around Maintenance

TPS : Tempat Penyimpanan Sementara



Addendum II Andal,
RKL dan RPL

Bab I. Pendahuluan| I-1

BAB I

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

PT. Chandra Asri Petrochemical Tbk (CAP) adalah gabungan dari PT. Try Polyta
Indonesia Tbk (TPI) dan PT. Chandra Asri (CA) sejak tahun 2010.  PT. Try Polyta
Indonesia Tbk (TPI) merupakan salah satu produsen polypropylene terbesar di
Indonesia yang berdiri sejak tahun 1984, sedangkan PT. Chandra Asri (CA) merupakan
produsen produk olefin dan polyethylene yang berdiri sejak tahun 1986. Setelah
bergabung menjadi salah satu perusahaan petrokimia terbesar di Indonesia. Pemegang
saham PT. Chandra Asri Petrocemical Tbk (CAP) adalah Barito Pacific Group dan saham
tanbahan oleh SCG Chemical Co.,Ltd (SCG) yang disubsidi oleh SCG Group, Thailand
dan tambahan saham umum (masyarakat Indonesia)

PT. Chandra Asri dan PT. Tri Polyta Indonesia Tbk telah mempunyai studi lingkungan
sebagai berikut :

a. Studi AMDAL PT. Chandra Asri yang telah direkomendasi oleh Departemen
Perindustrian No. 853/M/8/93 tanggal 9 Agustus 1993, dimana pada studi AMDAL
tersebut sudah tertuang untuk produk utama dan produk pengembangan, akan
tetapi yang terealisir beroperasi hanya produk utama, sedangkan produk
pengembangan sampai dengan tahun 2006 belum terealisir beroperasi.

b. Studi AMDAL pengembangan kapasitas dan produk pengembangan PT. Chandra
Asri yang telah disetujui oleh Gubernur Banten sesuai surat Persetujuan Kelayakan
Lingkungan Revisi ANDAL, RKL/RPL Pengembangan Kapasitas dan Produk PT.
Chandra Asri No. 660/1648-Bapedal/2006 tanggal 26 Juni 2006. Pada studi ini
dikaji tentang penambahan kapasitas untuk produk utama (ethylene, propylene, dan
pyrolisis gasoline) dengan melakukan penambahan peralatan Naphtha Tank 1 unit,
satu Sistem Recovery Boil Off Gas (BOG) di Ethylene Storage, dan satu unit Furnace.

c. Studi UKL-UPL Industri Polypropylene pada kegiatan PT. Tri Polyta Indonesia Tbk
yang direkomendasi oleh kepala BLH Kota Cilegon dengan No. 660/177/APPL
tanggal 18 Februari 2011. Perubahan-perubahan yang disetujui pada rekomendasi
tersebut adalah:

1) Perubahan Kapasitas produksi Polypropylene dari 360.000 ton/th menjadi
470.000 ton/th.
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2) Penambahan peralatan produksi yang utama seperti: Pelleting System, Master
Mix Blender System, Feeder System, Fully Automatic Bagging Machine dan SEA
Water Pump.

3) Penambahan tempat penampungan (Silo) sebanyak 2 buah untuk hasil produk
Prime Grade dan Second Grade.

d. UKL – UPL Kegiatan Pembangunan dan Pengoperasian Dermaga Oleh PT. Chandra
Asri No. 72B/BA/V/UKL – UPL/BI-97 .

e. UKL – UPL Kegiatan Reklamasi Pantai dan Pengoperasian Dermaga Oleh PT.
Tripolyta Indonesia No. 72/BA/V/UUKL – UPL/BI-97

f. Studi AMDAL Peningkatan Kapasitas Pabrik Ethylene, Polyethylene, dan
Polypropylene PT. Chandra Asri Petrochemical Tbk dimana telah memiliki izin
lingkungan dengan Nomor : 570/06-ILH.BKPMPT/IV/2015 tentang Izin Lingkungan
Rencana Peningkatan Kapasitas Pabrik Ethylene, Polyethylene, dan Polypropylene.,
Studi ini dilakukan setelah PT. Try Polyta Indonesia Tbk (TPI) dan PT. Chandra Asri
(CA) bergabung.

g. Studi Addendum ANDAL & RKL-RPL Rencana Kegiatan Penambahan Boiler dan Unit
Desalinasi dimana telah memiliki izin lingkungan dengan Nomor
570/37/ILH.BKPMPT/XII/2016 tentang Perubahan atas Keputusan Kepala Badan
Koordinasi Penanaman Modal dan Pelayanan Terpadu Provinsi Banten Nomor
570/06-ILH.BKPMPT/IV/2015 tentang Pemberian Izin Lingkungan Rencana
Peningkatan Kapasitas Pabrik Ethylene, Polyethylene, dan Polypropylene di Kota
CIlegon Provinsi Banten oleh PT Chandra Asri Petrochemical, Tbk.

PT. Chandra Asri Petrocemical Tbk (CAP) berlokasi di Jl. Raya Anyer Km. 123,
Kelurahan Gunung Sugih, Kecamatan Ciwandan, Kota Cilegon, Provinsi Banten yang
berdiri diatas lahan seluas sekitar 127,4 Ha. Saat ini, PT. CAP telah memproduksi
ethylene, propylene, pyrolysis gasoline, crude C4 serta by-produk berupa pyrolysis fuel
oil, polyethylene (HDPE dan LDPE), dan polypropylene.

Sesuai dengan perkembangan bisnisnya, PT. Chandra Asri Petrocemical (PT. CAP)
berencana melakukan peningkatan kapasitas dengan melakukan pembangunan New
Polyethylene Plant (NPE Plant) dengan kapasitas produksi 400.000 ton per tahun.
Selain membangun new PE Plant, PT. CAP juga berencana melakukan pembangunan
sarana penunjang untuk kegiatan pengembangan maupun eksisting seperti
pembangunan unit desalinasi air laut untuk menunjang kebutuhan air bersih dengan
kapasitas sebesar 120 m3/jam, pembangunan HP Flare NPE, Enclosure Ground Flare
untuk pengelolaan limbah gas, revamping furnace, perluasan gudang produk PE,
pengembangan area pengelolaan limbah, pengembangan bangunan CCR ethylene, CCR
PE dan PCR serta gudang PP dan de-bottle necking, dan juga pembangunan sistem
perpipaan ke PT SRI.
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Rencana pengembangan ini diperkirakan akan berpotensi menimbulkan dampak
terhadap komponen-komponen lingkungan terutama pada kualitas udara, kebisingan,
kualitas air, sistem transportasi, sosial ekonomi budaya dan juga kesehatan masyarakat
disekitar. Untuk mengkaji rencana pengembangan pabrik PT. CAP terhadap lingkungan
disekitarnya, maka diperlukan kajian studi lingkungan.

Sebelumnya PT. CAP telah memiliki studi lingkungan yang ditunjukkan oleh izin
lingkungan dengan nomor 570/37/ILH.BKPMPT/XII/2016 tentang Perubahan atas
Keputusan Kepala Badan Koordinasi Penanaman Modal dan Pelayanan Terpadu
Provinsi Banten Nomor 570/06-ILH.BKPMPT/IV/2015 tentang Pemberian Izin
Lingkungan Rencana Peningkatan Kapasitas Pabrik Ethylene, Polyethylene, dan
Polypropylene di Kota Cilegon Provinsi Banten oleh PT Chandra Asri Petrochemical,
Tbk. Berikut disajikan perbandingan lingkup kegiatan Amdal Induk (2015), Addendum
I dan Addendum II (rencana kegiatan) PT. Chandra Asri Petrochemical :

Tabel 1.1. Perbandingan Lingkup Kegiatan Amdal 2015, Addendum I dan Rencana
Addendum II PT. Chandra Asri Petrochemical.

No. Uraian Amdal 2015 Addendum I Addendum II
1. Legalitas :

- IPR
IPR AMDAL Induk :
- No: 213/1/IP-

PL/PMA/2013

IPR AMDAL Induk :
- No: 213/1/IP-

PL/PMA/2013

IPR Addendum :
- No. 219/1/IP-

PL/PMA/2017
2. Kelayakan

Lingkungan
Hidup

Izin Lingkungan :
No : 570/06-
ILH.BKPMPT/VI/2015
tentang Peningkatan
Kapasitas Pabrik
Ethylene, Polyethylene
dan Popypropylene PT.
Chandra Asri
Petrochemical, Tbk.

Izin Lingkungan:
No :
570/37/ILH.BKPMPT/XI
I/2016 tentang
Perubahan atas
Keputusan Kepala
BKPMPT Provinsi
Banten No : 570/06-
ILH.BKPMPT/VI/2015
tentang Pemberian Izin
Lingkungan
Peningkatan Kapasitas
Pabrik Ethylene,
Polyethylene dan
Popypropylene PT.
Chandra Asri
Petrochemical, Tbk

Pengajuan Dokumen
Addendum Andal,
RKL, dan RPL

3. Lingkup
Kegiatan

Peningkatan Kapasitas Penambahan Boiler dan
Unit Desalinasi

Peningkatan
Kapasitas dan
Pembangunan
Fasilitas Pendukung

4. Lokasi Area Pabrik PT. CAP di Kelurahan Gunung Sugih, Kecamatan Ciwandan,
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No. Uraian Amdal 2015 Addendum I Addendum II
Kota Cilegon, Provinsi Banten.

5. Luas Area 127, 4 Ha Include di dalam 127,4
Ha

Include didalam 127
Ha

Berdasarkan Peraturan Menteri Negara Lingkungan Hidup Nomor 27 Tahun 2012,
tentang Izin Lingkungan, pada pasal 50, apabila suatu usaha/ kegiatan mengalami
perubahan baik perubahan alat-alat produksi yang berpengaruh terhadap lingkungan,
penambahan kapasitas produksi, perubahan spesifikasi teknik yang mempengaruhi
lingkungan, perubahan sarana usaha/kegiatan, perluasan lahan dan bangunan, dan
juga perubahan waktu durasi operasi yang akan menimbulkan perubahan komponen
lingkungan secara mendasar, maka wajib dilakukan perubahan izin lingkungan.
Sebagai pra-syarat perubahan izin lingkungan maka wajib dilakukan perubahan
kelayakan lingkungan hidup melalui penyampaian Addendum ANDAL (Analisis
Dampak Lingkungan Hidup), RKL (Rencana Pengelolaan Lingkungan Hidup), dan RPL
(Rencana Pemantauan Lingkungan Hidup). Dengan demikian PT. CAP wajib menyusun
Addendum Andal, RKL dan RPL PT. Chandra Asri Petrochemical sebagai upaya
pengendalian dampak-dampak yang ditimbulkan oleh rencana kegiatan pengembangan
tersebut. Berdasarkan Peraturan Menteri Negara Lingkungan Hidup No. 08 Tahun 2013
tentang Tata Laksana Penilaian dan Pemeriksaan Dokumen Lingkungan Hidup serta
Penerbitan Izin Lingkungan, dimana kegiatan termasuk yang bersifat strategis, maka
penilaian dilakukan oleh Komisi Penilai Amdal (KPA) Provinsi.

1.2. Tujuan dan Manfaat

1.2.1 Tujuan

Rencana kegiatan pengembangan kegiatan PT. Chandra Asri Petrochemical untuk
meningkatkan kapasitas produksi polyethylene yang dapat digunakan sebagai bahan
baku industri kimia antara dan hilir.

1.2.2 Manfaat

a) Menambah kapasitas produksi pada polyethylene (PE) Plant.
b) Meningkatkan kinerja utilitas dan peralatan produksi eksisting.
c) Menambah kesempatan pekerjaan bagi penduduk disekitar lokasi kegiatan.
d) Dapat meningkatkan Pendapatan Asli Daerah (PAD) dan membuka peluang

peningkatan devisa negara.

1.3 Identitas Pemrakarsa dan Penyusun

1.3.1 Identitas Pemrakarsa

Nama Perusahaan : PT. Chandra Asri Petrochemical, Tbk
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Status Perusahan : Perseroan Terbatas - PMA

Bidang Usaha : Industri Petrokimia Hulu

Alamat : Alamat Kantor Pusat :

Wisma Barito Pacific Tower A, 7th Floor

Jl. Let. Jend. S. Parman, Kav. 62-63

Jakarta 11410

Alamat Proyek :

Jl. Raya Anyer Km. 123 Ciwandan,

Cilegon, Provinsi Banten 42447

Telp/ Fax : 021 – 530 7950 / 021 – 530 8930

Nama Kegiatan : Addendum II Andal, RKL dan RPL PT. Chandra

Asri Petrochemical, Tbk Dengan Kegiatan

Peningkatan Kapasitas dan Pembangunan

Fasilitas Pendukung.

Penanggung Jawab Studi : Suryandi

Jabatan : Direktur

1.3.2 Identitas Penyusun Studi

Nama Perusahaan : PT. Inoa Konsultindo

No. Registrasi Kompetensi : 0010/LPJ/AMDAL-1/LRK/KLH

Alamat : Ruko Golden Road Blok C 26 No. 93

Jl. Pahlawan Seribu, BSD City, Serpong

Tangerang Selatan 15322, Provinsi Banten

Telp/ Fax : 021 – 538 2104 / 021 – 531 52274

Penanggung Jawab : Dra. Emboyo Retno, M.Si

Jabatan : Direktur Utama

Tabel 1.2. Tim Penyusun Studi

Jabatan Dalam Tim Nama Lengkap Keahlian
Ketua Tim Dra. Emboyo Retno, M.Si -

-
-

S2 Lingkungan
AMDAL B
Sertifikat KTPA
No.001593/SKPA-P2/LSK-
INTAKINDO/XII/2015
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Jabatan Dalam Tim Nama Lengkap Keahlian
Anggota Tim &
Aspek Kualitas Air

Dhanang J. Setiyanto, S.Si -
-

S1 Kimia
Sertifikat KTPA
No.001350/SKPA-P1/LSK-
INTAKINDO/III/2015

Anggota Tim Fenny Puspitasari, S.T. -
-

S1 Teknik Kimia
Sertifikat ATPA
No.001445/SKPA-P1/LSK-
INTAKINDO/IX/2015

Aspek Tata Ruang dan
Transportasi

Tri Sudibyo, S.T, M.Sc. - S2 Sistem dan Teknik
Transportasi

Aspek Kualitas Udara
dan Kebisingan

Dr. mont. Kania Dewi, S.T,

M.T

- S3 Teknik Lingkungan

Aspek Hidrologi Diah Sabatini Sitiningrum,

S.Si

- S1 Geografi

Deskripsi Kegiatan Meidiasari, ST
Julianto S.L. Tobing, S.Si

-
-

S1 Teknik Kimia
S1 Kimia

Aspek Sosekbud Herman Loekman, M.M - S2 Manajemen CSR

Aspek Kesehatan
Masyarakat

Yuyun Kurniawati, SKM,
MKM

- S2 Kesehatan Masyarakat

1.4 Deskripsi Kegiatan PT. Chandra Asri Petrochemical, Tbk

1.4.1 Lokasi Kegiatan

Lokasi kegiatan PT. Chandra Asri Petrochemical, Tbk berlokasi di Kelurahan Gunung
Sugih, Kecamatan Ciwandan, Kota Cilegon, Provinsi Banten. Adapun batas-batas lokasi
kegiatan adalah sebagai berikut :

 Sebelah Utara : Jalan, Selat Sunda, PT. Donjin Indonesia
 Sebelah Selatan : Pemukiman Penduduk (Kampung Pengabuan)
 Sebelah Barat : PT. Lautan Oksuka Chemical dan Pemukiman Penduduk

(Kampung Cilodan)
 Sebelah Timur : PT. Nippon Shokubai Indonesia

Gambar kondisi eksisiting dan peta situasi lokasi PT. CAP dapat dilihat pada Gambar
1.1 dan Gambar 1.2.
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Gambar 1.1. Kondisi Eksisiting PT. Chandra Asri Petrochemical, Tbk
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Gambar 1.2. Peta Lokasi Kegiatan PT. CAP
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Gambar 1.2. Peta Lokasi Kegiatan PT. CAP



Addendum II Andal,
RKl dan RPL

Bab I. Pendahuluan | I-9

1.4.2 Kesesuaian Lokasi Kegiatan dengan Tata Ruang

Berdasarkan Peraturan Daerah Provinsi Banten Nomor 2 Tahun 2011 tentang Rencana
Tata Ruang Wilayah Provinsi Banten Tahun 2010 – 2030, Kota Cilegon berada di
Wilayah Kerja Pembangunan (WKP) II, Wilayah Kerja Pembangunan (WKP) II
diarahkan untuk pengembangan kegiatan pemerintahan, pendidikan, kehutanan,
pertanian, industri, pelabuhan, pergudangan, pariwisata, jasa, perdagangan, dan
pertambangan. Lokasi kegiatan (kelurahan Gunungsugih Kecamatan Ciwandan)  pada
Perda Nomor 3 Tahun 2011 Tentang Rencana Tata Ruang Wilayah Kota Cilegon Tahun
2010-2030, merupakan Bagian wilayah Kota IV (BWK) dengan fungsi pengembangan :
Industri,  Pelabuhan & pergudangan, Kawasan Lindung,  RTH, Perdagangan & Jasa,
Perumahan. Peta lokasi kegiatan dan peta kesesuaian Lokasi kegiatan dengan RTRW
Kota Cilegon dapat dilihat pada Gambar 1.2 dan Gambar 1.3.
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Gambar 1.3. Kesesuaian Lokasi Pabrik PT. CAP dengan Rencana Tata Ruang Wilayah (RTRW) Kota Cilegon Tahun 2010 – 2030

Lokasi Kegiatan
PT. CAP
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1.4.3 Kegiatan Eksisting PT. Chandra Asri Petrochemical Tbk

1.4.3.1 Proses Produksi

PT. CAP ini terdiri dari 8 pabrik dan bagan alir pohon PT. CAP dan pengembangannya
yang telah disetujui oleh BKPM berdasarkan SPT No. 34/V/1992 tanggal 14 Agustus
1992 seperti terlihat pada Gambar 1.4 berikut :

Gambar 1.4. Pohon Industri PT. CAP

Pabrik PT. Chandra Asri Petrochemical Tbk (PT. CAP) berdiri diatas lahan seluas 127,4
Ha yang seluruhnya merupakan milik PT. CAP. Penggunaan lahan tersebut untuk
bangunan pabrik dan fasilitasnya beserta ruang terbuka hijau. Berikut perincian
penggunaan lahan kegiatan eksisting :
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Tabel 1.3. Penggunaan Lahan Kegiatan Eksisting PT. CAP

No. Jenis Penggunaan
Luas

m2 %
1. Bangunan Pabrik 164,623.33 13
2. Bangunan kantor dan gudang 167,529.99 13
3. Lahan terbuka hijau 790,967.26 62
4. Lahan terbuka 150,878.53 12

Total 1,274,000.00 100
Sumber : PT. CAP, dikutip dari Addendum AMDAL PT. CAP 2016

Saat ini ada 4 pabrik yang telah beroperasi yaitu pabrik ethylene, pabrik polyethylene
(LLDPE dan HDPE) dan pabrik polypropylene. Kapasitas produksi PT. CAP dapat dilihat
pada tabel berikut ini :

Tabel 1.4. Kapasitas Produksi PT. CAP

No. Jenis Kegiatan *) Satuan
Kapasitas lama /
Kapasitas desain

(Izin 2006)

Kapasitas baru
sudah Terbangun

(Izin 2015)
Peningkatan Kapasitas Pabrik

1. Olefin Plant
Ethylene Ton/thn 590.000 860.000
Propylene Ton/thn 320.000 473.000
Pyrolisis Gasoline Ton/thn 190.000 400.000
Raw C4 Ton/thn (238.000) 350.000
Pyrolisis Fuel Oil Ton/thn 45.000 100.000

2. Polyethylene plant ᶲ Ton/thn 300.000 Izin :  620.000
Terbangun :

300.000
3. Polypropylene plant ᶲ Ton/thn 470.000 Izin :680.000

Terbangun :
470.000

Pengembangan Produk**) Satuan

Kapasitas yang
tertulis pada izin

2006, tetapi belum
dibangun

Kapasitas yang
tertulis pada izin

2015, belum
dibangun

4. BTX Plant
Benzene Ton/thn 147.000 200.000
Toluene Ton/thn 40.000
Mix Xylene Ton/thn 100.000
Para-Xylene (P-xylene ) Ton/thn 119.000 119.000
Heavy Aromatic Ton/thn 5.500 5.500

5. Ethylene Oxide
(EO)/Ethylene Glycol (EG)
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plant
Ethyelene Oxide (EO) Ton/thn 2.000 2.000
Mono Ethylene Glycol (MEG) Ton/thn 170.000 170.000
Diethylene Glycol (DEG) Ton/thn 14.040 14.040
Try Ethylene Glycol (TEG) Ton/thn 740 740
Nitrogen Ton/thn 10.300 10.300

6. PTA Plant
Purified Terephthalic Acid
(PTA)

Ton/thn 250.000 250.000

7. Ethylene Benzene plant
Ethylene Benzene Ton/thn 100.000 100.000

Sumber PT. CAP, 2017
Keterangan :

*) Keputusan Kepala Badan Koordinasi Penanaman Modal dan Pelayanan Terpadu
Provinsi Banten Nomor :570/05/ILH.BKPMPT/I/2016 Tentang Pemberian Izin
Lingkungan Kegiatan Peningkatan Kapasitas Pabrik Ethylene, Polyethylene dan
Propypene PT. Chandra Asri Petrochemical Tbk.
**) Kapasitas pengembangan produk dalam dokumen ANDAL nomor 853/M/8/1993
Kementrian Perindustrian Republik Indonesia tentang Persetujuan Studi ANDAL PT.
Chandra Asri

Uraian proses produksi pada ke 4 pabrik yang sudah dibangun (pabrik ethylene, pabrik
polyethylene (LLDPE dan HDPE) dan pabrik polypropylene.) adalah sebagai berikut:

a. Ethylene Plant

1) Uraian Proses
Ethylene plant eksisting memiliki kapasitas sebesar 860.000 ton/tahun. Proses
produksi pada ethylene plant diuraikan sebagai berikut :
 Naphtha dari tangki penyimpanan dipompakan ke cracking unit. Pada waktu

yang bersamaan ethane dialirkan dari ethylene fractionation unit, sedangkan
propane dialirkan dari propylene fractionation unit dan LPG. Campuran
tersebut kemudian direngkahkan di dalam tungku perengkah (cracking
furnace).

 Hasil perengkahan, mula-mula didinginkan di dalam penukar panas (transfer
line exchanger) yang menghasilkan uap bertekanan tinggi. Keluaran dari
penukar panas didinginkan lagi dengan sirkulasi minyak dingin (quench oil)
dan kemudian dialirkan ke gasoline fractionator.

 Di dalam gasoline fractionator, gas-gas keluaran hasil pirolisa (pyrolized
effluent gases) didinginkan lebih lanjut. Pyrolysis Fuel Oil (PFO) dipisahkah
sebagai produk bawah, sedangkan gasoline dan bahan-bahan yang lebih
ringan sebagai produk atas (overhead vapor). PFO selanjutnya dialirkan ke
dalam tangki penyimpan. Overhead vapor dialirkan ke quench tower.
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 Produk atas (overhead vapor) dari gasoline fractionator didinginkan dan
sebagian dikondensasikan lewat kontak langsung secara berlawanan arah,
dengan resirkulasi air di dalam quench tower.

 Overhead vapor quench tower dikompresi di dalam kompresor sentrifugal
lima tahap. Pada tahap ke dua kompresi terjadi pemisahan antara
hidrokarbon dan air. Hidrokarbon yang terkondensasi kemudian dipanaskan
dengan uap bertekanan rendah dan dialirkan ke Medium Gasoline Flash
Drum. Sedang air yang telah terpisahkan tadi dialirkan ke quench tower.
Diantara kompresi tahap ke - 3 dan ke - 4, charge gas dicuci dengan bahan
caustic untuk melepaskan hidogrogen sulfida dan karbon dioksida. Setelah
dicuci, alirkan ke kompresi tahap ke empat dan tahap ke lima. Bahan caustic
bekas untuk dicuci tadi kemudian dialirkan ke Waste Water Treatment
System.

 Charge gas dari unit kompresi dikeringkan dalam suatu alat pengering yang
dilengkapi dengan molecular sieve dan didinginkan dalam suatu alat dengan
bahan pendingin propylene dan ethylene, sampai temperatur -72oC

 Selanjutnya charge gas tersebut didinginkan dalam ruang pendingin melalui
suatu pertukaran panas dengan hydrogen, dan methane off-gas serta oleh
refrigenerasi methane. Setelah itu dialirkan ke pemisah No. 3.

 Overhead vapor dari pemisah No. 3 dialirkan ke suatu ruangan pendingin
(cold box) untuk didinginkan lebih lanjut. Kemudian dialirkan ke hydrogen
methane separator No. 1 untuk pemurnan hydrogen. Sistem joule-thompson
dua tahap dipakai guna menghasilkan methane untuk pasok fuel gas. Pada
bagian methanasi, raw hydrogen dihasilkan dari hydrogen methane
separator No. 2 dan digunakan untuk proses hidrogenasi lebih lanjut
(downstream hydrogenation process).

 Cairan terkondensasi yang berasal dari charge gas chilling train bersama-
sama dengan vent gas yang berasal dari ethylene fractionator unit dialirkan
ke demethanizer, pada tinggi bed tertentu. Produk bawah mengalir langsung
ke demethanizer sebagai cairan, sedang overhead vapor dari demethanizer
dipisahkan menjadi dua bagian aliran. Bagian pertama dialirkan ke cold box
sebagai methane refrigerant bertekanan tinggi, sedang sisanya dialirkan
langsung ke fuel gas system.

 Cairan terkondensasi yang berasal dari chilling unit dialirkan ke
deethanizer, produk atas dari deethanizer berupa campuran acethylene dan
ethane, kemudian dihidrogenasi untuk memisahkan acethylene. Selama
proses hidrogenasi, sebagian kecil acethylene dikonversikan menjadi
polymer yang disebut green oil. Green oil yang terjadi, bersama-sama dengan
produk bawah dari deethanizer dialirkan ke depropanizer unit. Produk
bawah ethylene fractionator (ethane) diuapkan dengan charge gas dan
didinginkan dalam ruang pendingin yang menggunakan propylene
refrigerant, lalu dialirkan kembali ke cracking unit. Ethylene cair diperoleh
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sebagai tower side draw, sebagian didinginkan dengan C2-refrigerant dan
dialirkan ke tangki penyimpan bertekanan rendah sedang sebagian lainnya
berupa gas bertekanan 36 kg/cm2G dan 16 kg/cm2G.

 Pada bagian depropanasi dan debutanasi, komponen C3 dipisahkan dari
produk bawah deethanizer dan condensate stripper, demikian pula capuran
C4 dari komponen gasoline yang masih tersisa. Overhead vapor dari
depropanizer No. 1 dipompakan ke MAPD (methyl acethylene propadiene)
conversion system dan produk bawahnya dialirkan ke depropanizer no. 2.
Produk atas depropanizer No. 2 mengalami pra-pemanasan dan dialirkan ke
debutanizer, sedang kukus bertekanan rendah untuk proses reheating.
Produk  atas dikirim ke C4/C5 hydrogenation plant, sedangkan produk
bawah digabung dengan gasoline dari quench tower dan MP gasoline flash
drum untuk make-up produk pirolisa gasoline yang terolah dan kemudian ke
unit DPG (drypolene pyrolisis gasoline).

 MAPD yang terkandung dalam aliran C3 dihidrogenasi secara selektif
menjadi propane dan propylene dalam suatu sistem reaktor satu tahap,
kemudian dialirkan ke flash drum. Flashead vapor dan reboiled C3 vapor
dialirkan ke propylene fractionator.  Sebagian cairan dalam drum dialirkan
kembali ke unit depropanizer No. 1 sebagai recycle.

 Polymer grade propylene didapat dengan cara distilasi di dalam propylene
fractionator, sedang produk bawah berupa propane dialirkan kembali ke
cracking unit.

 Sistem refrigerasi propylene berupa sistem lingkar tertutup empat tahap
menggunakan steam turbine yang digerakkan kompresor sentrifugal. Sistem
menyediakan refrigerasi pada beberapa tingkat, yaitu -40oC, -27oC, -6oC dan
13oC. sistem refrigerasi ethylene juga berupa sistem lingkar tertutup dengan
tiga tahap yang menggunakan pula steam turbine yang digerakkan pompa
sentrifugal. Sistem menyediakan refrigerasi pada tingkat : -101oC, -75oC dan -
63oC

Diagram alir proses produksi ethylene plant dapat dilihat pada Gambar 1.5
berikut ini :
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Gambar 1.5. Diagram Alir Proses Produksi Ethylene Plant
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2) Peralatan yang Digunakan pada Ethylene Plant
Peralatan yang digunakan pada ethylene plant disajikan pada Tabel 1.5 berikut :

Tabel 1.5. Peralatan yangDigunakan pada Ethylene Plant

No Item no Equipment Name Empty
Weight (Kg)

Erection
Weght (Kg)

Height
(mm)

1 DA-204 Gasoline Stripper 9700 9700 19300

2 DA-415 Propylene Fractionator 412900 412900 97140

3 DC-401 A/B Acetylene Conventer 83700 83700 23850

4 DC-402 C MAPD Conventer 5300 5300 6600

5 EA-1104 C4/C5 Production Cooler 6090 6090 7360

6 EA-112 Ethane/Propane Recycle Preheater 3970 3970 6285

7 EA-122 Dilution Steam Blowdown Cooler 6400 6400 7501

8 EA-217 A/B Gasoline Stripper Reboiler 5680 5680 6396

9 EA-1208 Depentanizer 10760 10760 8821

10 EA-126 Process Water Striper Reboiler 13350 13350 55608

11 EA-203 Charge gas Compressor 3RD Stage at Aftercooler 6360 6360 12650

12 EA-206 Dryer Feed Chiller No 1 26580 26580 7230

13 EA-213 Charge gas Heater 8250 8250 4123

14 EA-218 Dryer Feed Chiller No 2 62400 62400 8389

15 EA-328 A/B Dryer Effluent Chiller No 2 30320 30320 11920

16 EA-330 Ethane Vaporiser No 2 4520 4520 5010

17 EA-336 Demethanizer Reboiler No 2 5030 5030 4791

18 EA-337 Demethanizer Side Reboiler No 2 5380 5380 7950

19 EA-404 A/B Acethylene Conventer Feed/Reffluent Exchanger 30960 30960 12070

20 EA-415 A/B Depropanizer No 1 Reboiler 8850 8850 5050

21 EA-416 Depropanizer No 1 Side Reboiler 15750 15750 7922

22 EA-418 A/B Depropanizer No 2 Reboiler 5760 5760 4660

23 EA-421 Depropanizer Feed/ Bottoms Exchanger 3760 3760 5984

24 EA-428 A/B Debutanizer Reboiler 16720 16720 6083

25 EA-430 Gasoline Product Cooler 7900 7900 6236

26 EA-441 Deethanizer Reboiler No 2 22630 22630 7679

27 EA-447 A/B Acetylene Conventer Intercooler No 2 5940 5940 5730

28 EA-448 Ethylene Fractionator Reboiler No 2 10690 10690 7206

29 EA-449 Ethylene Fractionator Side Reboiler No 2 9420 9420 11070

30 EA-451 Propylene Fractionator No 3 Reboiler 65800 65800 8671

31 EA-453 Propylene Fractionator No 3 Vent Condenser 3440 3440 6530

32 EA-454 Propylene Product Cooler No 2 1240 1240 3925

33 EA-455 Propylene Fractionator No 3 Side Reboiler 34700 34700 8227

34 EA-651 EBR Compressor 2ND Stage Discharge Cooler 34850 34850 9100

35 EA-653 EBR Desuperheater/Ethylene Fractionator No 2 side
Reboiler 7940 7940 5770

36 FA-111 Sulfur Injection Drum 2500 2500 4200

37 FA-312 Second Demethanizer Feed Separator No 1 16200 16200 11900
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No Item no Equipment Name Empty
Weight (Kg)

Erection
Weght (Kg)

Height
(mm)

38 FA-313 Second Demethanizer Feed Separator No 2 3700 3700 7300

39 FA-314 Second Demethanizer Feed Separator No 3 4200 4200 9200

40 FA-315 Second Hydrogen Methane Separator No 1 2300 2300 7800

41 FA-424 Propylene Fractionator N0 3 Reflux Drum 23800 23800 8700

42 FA-5151 C/D Instrument Air Reservoir 13800 13800 8100

43 FA-651 EBR Compressor 1 ST Stage Suction Drum 63200 63200 16810

44 FA-652 EBR Compressor 2 RD Stage Suction Drum 54200 54200 18250

45 FA-653 EBR Comprossor 3 RD Stage Suction Drum 67500 67500 20100

46 FA-654/FA655 Heavy Enhance Binary Refrigerant Accumulator/ Medium
Enhance Binary Refrigerant Accumullator 181200 181200 33000

47 FA-656 Light Enhanced Binary Refrigerant Accumulator FA-656 11700 11700 8380

48 FA-659 EBR Accumulator For EA-207 12500 12500 7550

49 FA-904 Spend Caustic Coalecer No 2 5300 5300 5360

50 FF-201 C Charge gas Dryer 85300 85300 12330

51 FF-401 B Ethylene Dryer No 2 16400 16400 8620

52 DA-203 Caustic/ Water Wash Tower No 2 127700 127700 27320

53 PA-302 Cold box No 2 150109 150109

54 GB-201 LP LP Compressor 59000 59000 3410

55 GB-201 MP MP Compressor 62000 62000 3410

56 GB-201 HP HP Compressor 43000 43000 3035

57 GT-201 GT 201 Steam Turbine 59000 59000 5300

58 GB651 EBR Compressor 61000 - 2960

59 GT-651 GT-651 Steam Turbine 33600 33600 4500

60 GAM -108 Quench Water Motor 3700 3700 1925

61 GA-108D Quench Water Pump 2100 2100 1550

62 GAM-101 Quench Oil Circulation Motor 10300 10300 2860

63 GA-101D Quench Oil Circulation Pump 8800 8800 2130

64 GAM-701 BFW Motor 7500 7500 1900
65 GA-701D BFW Pump 5000 5000 1650

Sumber : PT. CAP, dikutip dari AMDAL PT. CAP 2016
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Gambar 1.6. Block Diagram Peralatan Ethylene Plant
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b. Polyethylene Plant (PE Plant)

Saat ini polyethylene plant memiliki izin produksi sebesar 620.000 ton/tahun produk
polyethylene. Polyethylene Plant terdiri dari :

 High Density Polyethylene Plant (HDPE Plant)
1) Uraian Proses
 Reaktor Area

Pada unit ini terjadi proses polimerisasi ethylene menjadi polyethylene.
Umpan berupa ethylene, hydrogen, comonomer, isobutene, catalyst, serta co-
catalyst dimasukkan dalam 2 buah reaktor untuk proses polimerisasi.Produk
yang keluar dari reaktor 2 berupa slurry.

Pada proses polimerisasi ini digunakan polimerisasi bimodal karena reaksi
dilakukan dikedua reactor. Untuk polimerisasi bimodal, berat molekul
polimer yang terbentuk pada first reactor lebih tinggi dari second reactor.
Lalu produk yang terbentuk dari first reactor dicampur dengan bahan yang
masuk di second reactor. Oleh karena itu distribusi berat molekul dari
produk polyethylene yang terbentuk dari polimerisasi bimodal akan lebih
luas. Semakin tinggi berat molekul polimer maka kekuatan polimer akan
lebih tinggi sehingga polimer akan sulit diproses, sebaliknya semakin rendah
berat molekul polimer maka semakin mudah diproses. Jadi, pada
polimerisasi bimodal dihasilkan polimer dengan kekuatan tinggi dan mudah
diproses.

 Diluent Recovery Area
o Polymer Separation dan Drying Sistem

a) Unit Separating
Produk yang dihasilkan dari reactor 2 adalah polymer powder berbentuk
slurry. Produk melewati jacket pipe yang dipanaskan dengan low low
steam (LLS). Tujuan pemanasan adalah untuk menjaga kondisi slurry
tidak berubah dan tidak mengendap dalam pipa. Slurry yang terbentuk
dapat masuk ke dalam flash tank berdasarkan perbedaan tekanan secara
tiba-tiba. Dengan adanya perubahan tekanan secara tiba-tiba (flash) maka
akan terjadi penguapan di dalam flash tank sehingga akan terjadi
pemisahan antara gas yang menguap dan polymer powder yang agak
basah. Powder polymer yang agak basah akan turun ke polymer dryer,
sedangkan gas nya keatas menuju ke flash gas cyclone.

Pada flash gas cyclon akan terjadi proses pemisahan antara powder dan
gas. Prinsip pemisahannya berdasarkan gaya centrifugal sehingga
powder dan gas akan terpisah. Gas yang telah terpisahkan dari powder
akan disaring kembali menuju flash gas bag filter. Dan yang berbentuk
powder akan menuju polymer dryer.
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Flash gas bag filter terjadi proses penyaringan kembali antara gas dan
powder menggunakan filter dengan ukuran 10 mikron sebanyak 135
buah. Powder sisa yang tersaring di dalam filter akan dijatuhkan oleh
blow back bleed gas yang dihasilkan dari isobutane recovery coloumn
yang berupa gas ethylene yang sudah tidak bisa bereaksi. Selain
dijatuhkan menggunakan blow back bleed gas, powder juga dibantu
dengan knocker. Knocker berbentuk seperti pegas yang ditarik kemudian
dilepaskan. Tujuan knocking adalah untuk membantu dan mencegah
pengendapan powder pada dasar bag filter. Powder akan jatuh dan masuk
ke dalam unit drying. Gas yang terpisahkan akan disaring lebih lanjut di
flash gas guard filte. Disini terjadi proses penyaringan kembali antara gas
dengan powder menggunakan filter ukuran 4 mikron dengan type
catride. Tujuan penyaringan ini adalah untuk mencegah masuknya
powder ke dalam unit Recycle Gas Compressor (RGC).

Gas yang masuk pada flash gas guard filter dilakukan pemisahan kembali
antara gas dan polymer powder, dalam flash gas guard filter hampir
dipastikan tidak ada bubuk polimer yang tersisa. Tujuan dilakukan
pemisahan pada flash guard filter ini adalah untuk lebih memurnikan gas
dari powder yang masih tersisa.

b) Polymer Drying
Powder polymer yang agak basah keluar dari dasar flash tank dipanaskan
dan dikeringkan di dalam polymer dryer, dengan type conveyor. Panas
yang timbul dalam dryer berasal dari hot water yang mengalir di jacket
pemanas dengan suhu 80°C.

Powder yang telah terpisah dari unit separating akan dikeringkan dengan
first polymer dryer dan second polymer dryer. Powder akan turun ke
purge conveyor. Pada dasarnya konstruksi dari purge conveyor sama
dengan polymerdryer. Antara polymerdryer dan purge conveyor, terdapat
2 buah rotary valve. Kemudian Nitrogen murni disuplai di ruang antara 2
buah rotary valve untuk menjaga tekanan agar tekanan di purge
conveyor lebih tinggi dari pada di polymerdryer. Selisih tekanan ini akan
menghambat gas hidrokarbon dari polymerdryer-2 untuk masuk ke purge
conveyor. Rotary valve pertama digunakan untuk mencegah masuknya
N2 ke diluent recovery system, sedangkan rotary valve kedua digunakan
untuk mencegah aliran hidrokarbon ke unit pelleting.
Polymer powder yang telah kering dikeluarkan melalui rotary valve dan
diangkut ke bagian pelleting dengan Nitrogen pneumatic conveyor. Gas
yang menguap dalam jumlah kecil di purge conveyor disapu dengan
nitrogen. Hal ini dilakukan karena gas yang menguap masih
mengandung hidrokarbon yang tidak diinginkan. Campuran gas tersebut
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masih mengandung powder sehingga disaring di purge conveyor filter
dan gasnya dibuang ke flare.

o Diluent Recovery
Gas yang tersaring dari flash gas guard filter masuk ke dalam Knock Out
Tank, yang bertujuan untuk menstabilkan suction yang akan masuk ke
RGC (recycle gas compressor) sehingga dapat menghindari terjadinya
peristiwa kavitasi. Kemudian dikompresi di RGC melalui 2 stage dengan
type screw compressor, sebelum masuk ke stage I gas melewati sebuah
strainer yang berfungsi untuk menyaring sisa-sisa powder yang masih
ada dalam gas tersebut.

Gas hasil kompresi kemudian masuk ke dalam Recycle Gas And
Overhead Gas Condensor untuk mengalami proses pendinginan. Gas hasil
pemisahan dari flash gasguard filters dinaikkan tekanannya oleh recycle
gas compressor dan dimasukkan ke recyclegas condensor dimana gas ini
dikondensasi bersama dengan over head gas dari diluent recovery
coloumn. Kondensat dan gas non condensable mengalir ke dalam diluent
recycle accumulator.

Condensat dalam diluent recycle accumulator dipompakan oleh pompa
dan diumpankan ke bagian atas dari diluent recovery coloumn. Proses
destilasi terjadi dalam kolom ini. Produk samping berupa purified
Isobutane, Isobutane ini kemudian didinginkan di diluent recovery
coloumn subcooler dalam fase cair dan kemudian ditransfer ke dalam
diluent recovery tank dengan perbedaan tekanan. Produk atasnya berupa
gas dikembalikan ke dalam condensor dan kemudian dikondensasikan
pada condensor. Produk bawahnya berupa hexane dan hexene yang
kemudian dipanaskan menggunakan diluent recovery coloumn reboiler.
Kemudian komponen ini didinginkan pada diluent recovery coloumn
bottom cooler. Hexane dan Hexene kemudian dialirkan dan ditampung
dalam hexane recovery pot. Di dalam sini hexana dan hexene dipisahkan
dari isobutane yang kemungkinan masih ada. Isobutane kemudian di
recovery ke recycle gas compressor, sedangkan hexene dan hexane
secara berkala dimasukkan ke diluent recovery coloumn bottom storage
tank.
Gas non condensable dalam diluent recovery accumulator dimasukkan ke
dalam Isobutane recovery coloumn dan Isobutane recovery coloumn
condensor. Isobutane yang terkondensasi di Isobutane recovery
coloumnakan mengalir turun ke diluent recycle accumulator.
Residu gas dari atas, biasa disebut sebagai “bleed gas”, setelah
dipanaskan di bleed gas heater, akan dialirkan kembali ke Ethylene
Plant.
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 Unit Finishing
o Pneumatic Powder Conveying System

Setelah melalui proses pengeringan, polimer powder yang keluar dari
purge conveyor dipindahkan oleh pneumatic conveyor ke polymer
powder intermediatebin oleh blower dengan media N2, Penggunaan
N2 sebagai media karena powder masih bersifat aktif, dimana dapat
teroksidasi apabila terjadi kontak dengan udara yang akan
menyebabkan black spot pada pellet. Dari polymer powder
intermediate bin powder polymer ditransfer ke polimer powder feed
bin. Untuk mencegah terjadinya ledakan debu maka media yang
digunakan sebagai conveying adalah nitrogen. sebagai alat transport
setiap conveyor terdiri dari powder transfer blower dengan powder
transfer blower return gas cooler. Dimana blower pertama bertujuan
untuk transportasi powder dari purge conveyer ke intermediate bin,
sedangkan blower kedua untuk transportasi powder dari intermediate
bin menuju ke feed bin, nitrogen tersebut akan kembali ke blower
setelah sebelumnya disaring pada powder intake filter.

Kapasitas intermediate bin sebesar 100 ton sebanyak 2 buah yang
berfungsi sebagai tempat penampung powder sementara pada saat
pergantian grade produk atau terjadi masalah pasa Long Continuos
Mixer (LCM) agar reaktor tidak perlu dimatikan. Untuk feed bin
kapasitas sebesar 10 ton sebanyak 2 buah yang berfungsi sebagai
tempat penampung powder dari intermediate bin. Pada masing-
masing bin terdapat filter untuk menyaring N2 yang akan
disirkulasikan kembali.

Rotary valve digunakan untuk mencegah terjadinya pengendapan
powder polimer di saluran keluaran bin. Di setiap bin terdapat
pressure balance line yang menghubungkan bagian atas dan bawah
bin agar aliran powder lancar. Balance line ini menyamakan tekanan
bin di bagian atas dan bawah sehinga powder mengalir karena gaya
gravitasi saja. Balance line ini mencegah tekanan di bagian bawah bin
lebih tinggi dari bagian atas, yang dapat menyebabkan powder tidak
dapat mengalir.

o Penimbangan, Pengadukan, dan Pengumpanan Polimer Powder dan
Additive
Additive powder yang digunakan ditimbang sesuai dengan resep, dan
dimasukkan ke additive powder blender untuk diaduk dan dicampur.
Selanjutnya dimasukkan ke additive receiver secara gravitasi dan
kemudian ditransfer ke Additive powder bin menggunakan pneumatic
conveyer nitrogen. Additive powder ini kemudian diumpankan ke
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additive powdermeasuring hopper. Additive powdermeasuring hopper
berfungsi sebagai tempat pengumpanan dan penimbangan campuran
aditif sesuai dengan resep yang telah ditentukan, ketika berat aditif
yang diukur telah tercapai maka aditif measuring hopper dihentikan.

Sedangkan polymer powder di polymer powder feed bin diumpankan
ke polymer powder  measuring hopper dengan menggunakan screw
conveyer untuk ditimbang sesuai resep secara batch. Kedua sistem ini
berfungsi untuk memastikan rasio yang tepat antara jumlah polymer
powder dan additive powder yang masuk ke blender. Blending ini
berlangsung selama ± 30 detik secara batch sebanyak 700 kg sesuai
komposisi grade yang diinginkan. Campuran polimer dan aditif dari
Continuous Mixed Feed Bin akan masuk ke hopper yang akan
dilanjutkan dalam Long Continuous Mixer atau LCM. Pada bagian
bawah hopper, terdapat feed black yang berfungsi untuk menjaga
kondisi polimer agar tetap berbentuk powder dengan cara menjaga
temperature maksimal 80ᵒC. Sistem discharge dari blender juga
diatur sedemikian rupa agar Continuous Mixed Feed Bin selalu pada
level yang memungkinkan Long Continuous Mixer bekerja secara
kontinyu.

o Pelleting
Campuran polymer powder dan additive diumpankan dari Continuous
Mixed Feed Bin menuju LCM untuk dilelehkan dan dicampur. Di
dalam LCM terdapat chamber. Chamber sendiri terbagi menjadi 2
zona yaitu first chamber dan second chamber. Umpan berupa
campuran polymer powder dan additive serta air (untuk
mendeaktivasi katalis) dimasukkan pada first chamber. Campuran
polymer dan additive akan meleleh di first chamber.
Sistem pelelehan dari LCM memanfaatkan gaya gesekan antar
partikel powder sehingga LCM bekerja dalam kondisi adiabatis. Suhu
pada LCM ini diatur sesuai dengan grade, dengan panas pembangkit
awal yaitu dengan menggunakan steam. Pada LCM dilengkapi dengan
water injection untuk mematikan katalis dan co-catalyst, air akan
bereaksi dengan TIBAL dan katalis sehingga menghasilkan HCl,
untuk itu diperlukan penambahan additive untuk menetralisasi HCl
tersebut dan disemprotkan N2 yang bertujuan untuk menaikkan
tekanan dalm LCM sehingga udara dari luar tidak dapat masuk ke
dalam karena dapat mempengaruhi hasil produk.

Campuran ini akan memasuki second chamber dimana uap air akan
dikeluarkan melalui vent port. Lelehan polimer atau molten polymer
dipompa dengan melt pump menuju pelletizer. Lelehan yang telah
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ditekan, disaring pada screen changer dengan ukuran saringan 80
mesh dan kemudian di bagian pelletizer, molten polymer
diekstrusikan melalui die holes menuju cutting chamber dimana
polymer dipotong dengan rotating cutter blades dan didinginkan serta
dipadatkan dengan PCW atau Pellet Circulating Water yang mengalir
melalui cutting chamber. Molten panas pada saat dipotong akan
dicampur dengan air yang memiliki temperature 85ᵒC sebagai
medium pendingin, air juga berfungsi sebagai alat transportasi pellet
dari pelletizer menuju ke agglomerate removalyang berfungsi
memisahkan pellet dan air.

Pellet akan dikeringkan oleh pellet dryerdengan menggunakan
prinsip centrifugal dehydration. Pellet yang telah kering dikeluarkan
dan ditransfer ke vibrating screen classifier. Vibrating classifier
terdiri dari 3 lapisan. Lapisan 1 berfungsi untuk menyaring pellet
yang berukuran besar, lapisan 2 berfungsi untuk menyaring pellet in
spec, dan lapisan 3 berfungsi untuk menerima hasil saringan lapisan
2 yang berupa pellet dengan ukuran lebih kecil. Pellet off spec
dimasukkan ke dalam scalping hopper yang dilengkapi dengan
scalping hopper rotary valveuntuk mengatur keluarannya ke
pneumatic conveyor yang akan mengangkutnya ke blend tanks.

o Pellet Blending dan Bagging
Pellet diangkut dengan air pneumatic conveyor menuju blend
tanks.Blend tanks berfungsi untuk receiving (menerima), blending
(mencampur), dan storage (menyimpan) pellet sampai proses bagging
selesai.

Pada plant ini, disiapkan 5 buah blend tanks kapasitas 100 ton. 4
buah blend tanks dioperasikan dimana 2 buah untuk proses blending
dan 2 buah untuk mentransfer pellet ke bagging section dan 1 buah
blend tanks stand by sebagai tempat penampung pellet yang off-spec.
didalam masing-masing blend tanks tersebut terdapat 5 buah pipa
berlubang sebagai tempat berlangsungnya proses blending.

Block diagam proses untuk High Density Polyethylene Plant dapat dilihat pada
Gambar 1.7, diagram alir proses pembuatan High Density Polyethylene Plant
dapat dilihat pada Gambar 1.8.
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Gambar 1.7. Diagram Block Proses High Density Polyethylene Plant
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Gambar 1.8. Diagram Alir Proses High Density Polyethylene Plant
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 Linear Low Density Polyethylene Plant (LLDPE Plant)
 Pemurnian Bahan Baku
Tujuan: mengurangi kadar zat-zat pengotor yang terdapat dalam bahan baku
antara lain kadar O2, H2O, CO, dan CO2 hingga 0,1 ppm.

o Ethylene Gas
Gas etilen diumpankan menuju ethylene interchange sehingga terjadi
pertukaran panas secara konduksi-konveksi  antara etilen segar (fluida
dingin) yang masuk pada bagian shell dengan etilen yang keluar dari
ethylene deoxo vessel (fluida panas) yang masuk pada bagian tube.
Pertukaran panas terjadi secara counter current (berlawanan arah).
Selanjutnya Etilen dialirkan ke ethylene deoxo vessel dengan tujuan
untuk menyerap kandungan O2 – nya. O2 akan diserap oleh katalis Cu.
Apabila katalis Cu telah jenuh maka dilakukan regenerasi untuk
mengambil kadar O2 dengan menggunakan gas H2. Persamaan reaksi
dalamethylene deoxo vessel:

2Cu  + O2  2CuO

Aliran gas etilen yang keluar dari ethylene deoxo vessel kemudian
dilewatkan kembali ke ethylene interchange pada bagian tube agar
terjadi perpindahan panas antara etilen segar (fluida dingin) yang masuk
pada bagian shell dengan etilen yang keluar dari ethylene deoxo vessel
(fluida panas), kemudian didinginkan dalam etilen cooler dengan fluida
pendinginnya adalah air, kemudian etilen dialirkan ke ethylene dryer
untuk diserap kandungan H2O nya dengan menggunakan moleculer sieve
(Al2O3.SiO2) dan selanjutnya dialirkan ke reactor reaksi.

o Nitrogen (N2)
Nitrogen dipanaskan didalam nitrogen preheater dengan menggunakan
steam bertekanan rendah. Kemudian Nitrogen dialirkan menuju nitrogen
deoxo vessel untuk diserap kadar O2 dengan katalis Cu. Nitrogen
selanjutnya didinginkan dalam nitrogen cooler dengan fluida
pendinginnya yang digunakan adalah air, sedangkan sisa uap air
dihilangkan didalam nitrogen dryer. Kemudian nitrogen dibagi menjadi 2
aliran yaitu aliran pertama dengan tekanan 7 kg/cm2 dinamakan Low
Pressure Purified Nitrogen (LLPN) yang digunakan sebagai conveying
(pegantar)  pada product discharge system. Sedangkan aliran kedua
dinaikkan tekanannya dari 7 kg/cm2 menjadi 32 kg/cm2 dengan
menggunakan nitrogen compressor, nitrogen bertekanan tinggi ini
disebut High Pressure Purified Nitrogen (HLPN) yang digunakan untuk
menjaga tekanan didalam reaktor.

o Unit Pemurnian Comonomer (butane-1, hexane-1)
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Comonomer cair diumpankan menuju comonomer surge tank pada
bagian comonomer degassing columm yang dilngkapi dengan comonomer
condenser untuk mengkondensasikan sebagian comonomer yang ikut
menguap karena adanya comonomer reboiler. Komponen –komponen
ringan seperti CO, CO2, dan O2 tidak akan terkondensasi, melainkan tetap
pada fase gas dan akan terpisah dari comonomer cair. Sebagian
comonomer yang terkondensasi akan jatuh kedalam comonomer surge
tank. Selanjutnya comonomer cair didinginkan didalam comonomer
cooler, kemudian dipompa oleh comonomer pump menuju comonomer
dryer untuk menghilangkan kadar H2O dan alkoholnya sehingga
comonomer mendekati kemurnian 100%. Sebelum comonomer
diumpankan menuju reaktor terlebih dahulu dicampurkan dengan aliran
recofered liquid yang merupakan hasil dari recovery system yang terdiri
dari butene-1 dan n-hexane.

 Unit Reaksi
Tujuan: membentuk resin polyethylene melalui dari ethylene dengan reaksi
polimerisasi serta dengan bantuan katalis dan co-catalist.

Proses :
Gas etilen,nitrogen serta hydrogen dimasukkan kedalam reactor melalui pipa
cycle gas yang terletak sebelum cycle gas compressor. Karena comonomer
berfase cair, maka comonomer diumpankan kedalam reaktor melalui bagian
bawah, yang sebelumnya melewati cycle gas cooler untuk mengkondisikan
cycle gas sesuai dengan kondisis umpan yang diumpankan dalam reaktor.
katalis diumpankan kedalam reaktor melalui catalyst feeder. Co-catalist
TEAL diumpankan pada bagian samping reaktor, sedangkan cycle gas pada
bagian bawah maka akan terbentuk fluidisasi, sehingga diharapkan akan
terjadi reaksi polimerisasi yang akan membentuk resin polyethylene. Proses
polimerisasi digunakan benih resin untuk mempercepat proses dan proses
fluidisasi dapat belangsung sempurna. Mekanisme reaksi pembentukan
polyethylene dari ethylene adalah sebagai berikut:

n(C2H4)  (-CH2-CH2-)n

Resin polyethylene yang berupa powder dikelurkan dari reaktor menuju
product chamber untuk selanjutnya ditransfer lagi ke product blow tank dan
kemudian ditransfer ke product purge bin. Keseluruhan pengeluaran sistem
disebut product discharge system.

 Unit Finishing
Tujuan : pengerjaan tahap akhir terhadap jenis produk yang dihasilkan.
Tahapan proses :
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 Proses Degassing
Tujuan : mengurangi kandungan comonomer maupun senyawa
hidrokaron lain yang masih terikut dalam resin polyethylen.
Proses : resin polyethylene dari produk blow tank dialirkan di bagian atas
product purge bin dengan menggunakan aliran conveying gas dari vent
recovery. Sedangkan nitrogen dari samping product purge bin dialirkan
ke cone (kerucut yang berfungsi untuk meratakan aliran) paling atas
untuk mengurangi kandugan comonomer dan senyawa hidrokarbon ,
selanjutnya comonomer dan senyawa hidrokarbon  menuju ke bagian
atas product purge bin filter untuk mengurangi kandungan resin yang
terikut saat dilakukan purging, gas yang lolos dialirkan ke vent recovery
system. Nitrogen bertekanan rendah dicampur dengan low pressure seam
diumpankan menuju cone paling bawah dan terjadi deaktivasi katalis.
Product purge bin berfungsi sebagai penampung sementara. Jika pada
proses pelleting mengalami gangguan, resin akan keluar dari product
purge bin secara gravitasi menuju rotary feeder untuk mengatur aliran
resin sebelum masuk ke rotary screener. Dalam rotary screener, chunk
(resin yang mengalami melting) dipisahkan dan dibuang menuju scrap
container. Kemudian resin dialirkan menjadi 2 aliran yaitu aliran
pertama mengalami proses pelleting dan aliran kedua digunakan sebagai
master mix pada proses additive handling.

 Master Additive Handling
Tujuan : untuk mencampur sebagian resin dengan solid aditif dimana
proses berlangsung secara batch.
Proses : sebagian resin diumpankan menuju master mix resin cooler
untuk didinginkan sebelum masuk ke master mix blender. Base resin dan
additive dari solid additive dump station diumpankan kedalam master
mix blender, kemudian masuk ke master mix surge bin dan menuju ke
mixer hopper menggunakan master mix feeder.

 Proses Pelleting
Tujuan : untuk membentuk pellet dari campuran resin dan additive.
Proses : sebagian resin dicampur dengan master mix yang berasal dari
master mix feeder, kemudian diumpankan ke dalam mixer bersamaan
dengan additive liquid jika diperlukan. Panas dari mixer di supplay dari
steam. Setelah operasi proses normal maka supplay steam dihentikan,
sedangkan panas dalam mixer terbentuk akibat perputaran motor mixer.
Dalam mixer, resin polyethylene dan additive dilelehkan. Lelehan
kemudian dipompa oleh melt pump menuju pelleting chamber melalui
melt screen unit untuk menyaring benda-benda asing yang terikut.
Lelehan dilewatkan pada suatu plate yang berlubang sehingga melt atau
lelehan yang keluar akan berbentuk mie, kemudian dipotong dengan
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cutter blade dengan putaran yang dapat diatur sehingga terbentuk pellet
dengan ukuran tertentu. Pellet yang terbentuk ditransfer ke aglomerate
pellet dryer dengan media air yang berasal dari PCW tank untuk
memisahkan pellet yang terpotong tidak sempurna, kemudian pellet
ditransfer ke pellet classifier yang dilengkapi vakum untuk memisahkan
debu dan menghilangkan uap air yang masih terkandung dalam pellet.
Dalam pellet classifier produk/pellet dipisahkan antar on-spec atau
undersize dan on-size yang dikeluarkan di dumpster.untuk produk on-
spec dialirkan ke silo dengan menggunakan blower. Sebelum menuju ke
bagging silo, pellet diblending agar homogen khususnya melt index,
densitas dan additive. Selanjutnya dikirim ke bagging silo dan
pengemasan.

 Unit Recovery
Tujuan : mendapatkan kembali comonomer, senyawa hidrokarbon lain
dan gas-gas reaktan (ethylene dan nitrogen) yang terikut.
Proses : gas yang keluar dari product purge bin dialirkan menuju inlet
guard filter untuk memisahkan dan meminimalkan resin polyethylen
yang terikut gas memilki temperatur tinggi harus didinginkan terlebih
dahulu didalam LP Cooler sampai mengembun. Embun tersebut diuapkan
dalam LP accumulator dengan steam. Uap yang terbentuk ditekan dengan
first stage compressor, didinginkan lagi dalam interstage cooler. gas-gas
yang tidak terkodensasi ditekan lagi dalam second stage compressor.
Karena kemungkinan comonomer yang terikut masih banyak maka perlu
didinginkan kembali dalam high pressure cooler. Karena comonomer titik
embunnya lebih tinggi dari gas, maka comonomer terlebih dahulu
terkondensasi. Comonomer cair (recovered liquid) dialirkan ke reaktor
dengan HP condensate pump. Sedangkan gas-gas dialirkan ke vent
recovery surge tank selanjutnya dikirim ke product discharge system.

Blok diagam proses untuk Linear Low DensityPolyethylene Plant dapat dilihat pada
Gambar 1.9, diagram alir proses pembuatan Linear Low Density Polyethylene Plant
dapat dilihat pada Gambar 1.10. Untuk peralatan yang digunakan pada Polyethylene
plant disajikan pada Tabel 1.4.
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Gambar 1.9. Diagram Blok Proses Linear Low Density Polyethylene Plant
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Gambar 1.10. Diagram Alir Proses Linear Low Density Polyethylene Plant
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2) Peralatan yang Digunakan pada Polyethylene (HDPE dan LLDPE) Plant
Peralatan yang digunakan pada Polyethylene (HDPE dan LLDPE) Plant disajikan
pada Tabel berikut ini :

Tabel 1.6. Peralatan yang Digunakan pada Polyethylene (HDPE dan LLDPE) Plant

Jenis Alat (Equiptment) Jumlah (Unit)

Reactor 3
Vent Recovery 3
Pelleting 3
Resin Handling 12
Baging &Pelleting 3
Raw Material Supply & Purification 3
Cycle Gas Cooler 1
Bag Filter 1
Cycle Gas Compressor Stainer 2
Recovery Condenser 1

Sumber : PT. CAP, dikutip dari AMDAL PT. CAP 2017.

c. Polypropylene Plant (PP Plant)

Pada saat ini polypropylene plant memiliki kapasitas produksi sebesar 680.000
ton/tahun produk polypropylene.

1) Uraian Proses

Tahap proses pembuatan polypropylene meliputi :

 Penyediaan dan Pemurnian Bahan Baku

Propylene, ethylene dan nitrogen yang diterima di battery limit diolah lebih lanjut
untuk menghasilkan zat-zat pengotor yang dapat mengganggu katalis. Sedangkan
bahan-bahan kimia lainnya digunakan secara langsung tanpa mengalami pemurnian
lebih lanjut.

 Penyediaan Katalis

Katalis yang digunakan pada UNIPOL polypropylene adalah jenis super high activity
catalist (SHAC). Katalis ini dipasok dalam bentuk slurry menggunakan tangki kapal
khusus.

 Sistem Reaksi

Reaktor No. 1 digunakan untuk menghasilkan homopolymers dan random
copolymers. Sistem reaksi ini terdiri dari reaktor katalis unggun terfluidisasi.
Blower jenis sentrifugal, alat penukar panas untuk mendinginkan aliran gas
sirkulasi, sistem pengumpan katalis dan sistem pengambilan produk. Sirkulasi gas



Addendum II
Andal, RKl dan RPL

Bab I. Pendahuluan | I-35

dengan blower melalui unggun terfluidisasi, memberikan pengadukan yang cukup
untuk proses fluidisasi, percampuran dan pengambilan panas reaksi. Aliran gas
sirkulasi keluar dari bagian atas reaktor kemudian didinginkan pada suatu alat
penukar panas. Katalis diumpankan ke reaktor secara kontinyu menggunakan
catalyst feeder. Produk dipisahkan dari campurannya menggunakan suatu sistem
pengambilan produk yang khusus dan mempunyai efisiensi yang tinggi.

Impact copolymers diproduksi pada reaktor No. 2 reaktor tersebut dipasang seri
dengan reaktor no. 1 dan menghasilkan impact copolymers dari resin homopolymer
yang dihasilkan pada reaktor No. 1. Sistem reaksi No. 2 mirip dengan reaksi no. 1
hanya berukuran lebih kecil, terdiri dari sebuah reaktor, blower, unit penukar
panas, dan sistem pengambilan produk.

 Proses Degasifikasi Resin

Resin dikirim dengan conveyor ke suatu vessel untuk menghilangkan sisa-sisa
hidrokarbon menggunakan nitrogen. Campuran gas diproses lebih lanjut untuk
pemisahan nitrogen dan hidrokarbon. Pada resin yang telah didegasifikasi
kemudian ditambahkan additive untuk selanjutnya dikirim ke bagian pembuatan
pellet.

 Pembuatan Pellet dan Penambahan Additive

Sistem pembuatan pellet terdiri dari sebuah mixer kontinyu, pompa pelebur dan alat
pembuat pellet. Butiran resin dan bahan additive dimasukkan ke mixer kontinyu
untuk mendespersikan bahan-bahan additive. Campuran tersebut dikirim
menggunakan pompa pelebur ke suatu proses pembuatan pellet di dalam air. Pellet
yang berbentuk kemudian dikeringkan. Selanjutnya pellet tersebut dikirim ke
bagian penyimpanan dan pengepakan.

 Penyimpanan dan Pengepakan Produk

Semua produk resin di pak dengan berat 25 kg dalam suatu sistem yang beroperasi
selama 16 jam per hari dalam tujuh hari per minggu.

Produk resin dikirim ke bin penyimpan menggunakan conveyor. Bin penyimpan
digunakan untuk menyimpan resin produk selama proses pengepakan berhenti.

Block diagam proses untuk Polypropylene Plant dapat dilihat pada Gambar 1.11, dan
diagram alir proses pembuatan Polypropylene dapat dilihat pada Gambar 1.12.
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Gambar 1.11. Simple Diagram Blok Flow Polypropylene Plant
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Gambar 1.12. Diagram Alir Proses Polypropylene Plant
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2) Peralatan yang Digunakan pada Polypropylen Plant

Peralatan yang digunakan pada Polypropylene Plant disajikan pada Tabel 1.7 berikut
ini:

Tabel 1.7. Peralatan yang Digunakan pada Polypropylene Plant

No Nama Peralatan Pabrik Unit
1 Nitrogen Compessor 1
2 Hydrogen Compessor 1
3 Reactor 2
4 Cycle Gas Compressor 1
5 Cycle Gas Cooler 1
8 Feed Pump 1

10 Product Purge Bin 1
11 Product Storage Bin 1
12 Recovery Compressor 1
13 Recovery Column 1
16 Pelleting System 2
17 Cooling Water System 1
18 Vent Recovery 1
19 Resin Handling 4
20 Bagging & Pelleting 1
21 Raw Material Supply & Purification 1

Sumber : PT. CAP, dikutip dari AMDAL PT. CAP 2017

1.4.3.2 Kebutuhan Air PT. Chandra Astri Petrochemical Tbk (PT. CAP)

a) Kebutuhan Air Proses dan Air Domestik

Untuk memenuhi kebutuhan air, baik untuk kepentingan proses maupun kepentingan
yang lain, PT. CAP mendapat supai dari PT. Krakatau Tirta Industri (PT. KTI) dan juga
cadangan air dari proses desalinasi air laut. Air baku yang bersumber dari PT. KTI
tersebut masuk kedalam water treatment utility PT. CAP sebelum disalurkan ke plant.
Selain itu PT. CAP juga menggunakan air laut sebagai pendingin. Berikut disajikan
neraca air pada OPE Plant, PE Plant, dan PP Plant.
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Gambar 1.13. Neraca Air OPE Plant

UTILITY WATER TREATMENT OLEFIN PLANT WASTE WATER TREATMENT 1)

(Kapasitas 130 m3/jam)

BUTADIENE PLANT (PT. PBI)

PT. KTI
218 M3/Jam

Steam Condensate
275.6 M3/Jam

Polished water
350 M3/Jam

Industrial Water
12 M3/Jam

Drinking Water
20 M3/Jam

Raw Water
61.2 M3/Jam 2)

Dillution Steam blow down
15.9 M3/Jam

1

Spent Caustic waste
8.2 M3/jam

Boiler Blowdown
2 M3/jam

Domestik Waste
1.7 M3/jam

Regent
22.4 M3/Jam

Raw Water
7 M3/Jam

2Back wash :
Sand filter : 0.4 M3/Jam +

Carbon Active filter : 0.6 M3/jam

ADMIN BUILDING
3

4

Process waste - CT Blowdown -
Back wash

42.3 M3/jam

CT Evaporation
18.9 M3/jam

Contaminated run of water
30 M3/Jam

Sanitary & Canteen
1 -1,5 M3/Jam

Condensate AC Central
0,5 M3/jam

COOLING WATERSea Water Intake
78.400 M3/jam

5

6

Air Pendingin Outlet Ethylene 1
74.800 M3/jam

Air Pendingin Outlet Ethylene 2
9.791 M3/jam

Back wash Water Treatment
1 M3/Jam

Outlet IPAL Utama

Aqueous Waste PE plant
0.05 M3/jam

Domestik Waste PE Plant
0.75 M3/jam

COOLING WATERSea Water Intake
9.791 M3/jam

Drinking Water
ke PE

5 M3/Jam

Industrial Water
ke PE

5 M3/Jam

Polished water
ke PE

8 M3/Jam

Cleaning PHE
2 T/H

Open Sewer near
Workshop8

Miscellaneous
6 T/H 7 Loss

Keterangan :
1). Kapasitas IPAL akan dinaikkan
secara bertahap menjadi 326
m3/jam, seiring dengan
dibangunnya Ethylene Benzene
Plant, EO/EG Plant/ PTA Plant dan
BTX Plant.
2). Pemakaian air PT. PBI
(Butadiene Plant) sekitar 57,08
m3/jam. Sedangkan kapasitas
terpasang 61,2 m3/jam.
3). Air proses desalinasi
dioperasikan dengan kapasitas 120
m3/jam. Sedangkan design
kapasitas alat yang terpasang 250
m3/jam. Unit desalinasi ini
diperuntukkan sebagai backup
sumber air dari PT. KTI.

: Air proses desalinasi.

: Air bersih.

: Air Limbah

: Outlet IPAL

: Outlet Admin Building

: CT Evaporation

:Cleaning PHE

: Miscellanous

Sea Water Intake

1000 M3/jam

DESALINASTION
Rejected water / Brain

750 M3/jam

Fresh water

250 M3/jam (Note 3)



Addendum II Andal,
RKl dan RPL

Bab I. Pendahuluan | I-40

Gambar 1.14. Neraca Air Pada PE Plant
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Gambar 1.15. Neraca Air Pada PP Plant
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Dari gambar neraca air OPE plant di atas terlihat bahwa suplay air dari KTI sebesar 218
m3/jam dan juga air kondensat sebanyak 275,6 ton/jam merupakan air hasil kondensasi
dari steam  setelah didinginkan di dalam PHE (Plate Heat Exchange) pada OPE plant.
Dimana kebutuhan air disalurkan sebanyak 350 m3/jam digunakan untuk polish water,
12 m3/jam untuk keperluan industrial water, 20 m3/jam digunakan untuk drinking
water dan 61,2 m3/jam akan disupply ke PT. PBI, 29,4 m3/jam untuk proses waste water
treatment, dan selebihnya sebesar 2 m3/jam untuk gedung kantor OPE Plant. Selain itu
PT. CAP juga memiliki cadangan air dari hasil proses desalinasi air laut sebesar 120
m3/jam dengan kapasitas alat yang terpasang 250 m3/jam.

Dari gambar neraca air PE plant di atas terlihat bahwa suplay air dari Utility Unit
sebesar 18 m3/jam, dimana 8 m3/jam demin water, 5 m3/jam drinking water, dan juga 5
m3/jam untuk instrument water. Selain itu juga terdapat suplay air laut sebesar 13.300
m3/jam yang digunakan sebagai air pendingin peralatan pabrik.

Dari gambar neraca air PP plant di atas terlihat bahwa suplay air dari PT. KTI sebesar
30 m3/jam, dimana 10 m3/jam air digunakan sebagai air proses, 10 m3/jam digunakan
di unit utilitas, dan 10 m3/jam digunakan untuk memenuhi kebutuhan domestik seperti
kantor, lab dan kantin. Selain itu juga terdapat suplay air laut sebesar 7200 m3/jam
yang digunakan sebagai air pendingin peralatan pabrik.

Sebelum digunakan air dari PT. KTI diolah terlebih dahulu agar sesuai dengan
peruntukannya. Dalam proses pengolahan air ini digunakan bahan penolong
Aluminium Sulfat, Floculant, NaOH dan Hypochlorit. Diagram alir pengolahan air di PT.
CAP ditunjukkan pada Gambar 1.16. Air yang sudah diambil dari PT. KTI ini dinamakan
air olahan (treated water) dan siap untuk diolah lebih lanjut.

Pengolahan air dari treated water menjadi air yang siap pakai mempunyai beberapa
tahap yaitu :

 Koagulasi
 Flokulasi
 Pengendapan (Sedimentasi)
 Penyaringan(Filtrasi)
 Demineralisasi
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Gambar 1.16. Diagram Alir Pengolahan Air Bersih di PT. CAP
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 Koagulasi
Dengan penambahan koagulan Al2(SO4)3 partikel-partikel kecil akan mengalami
koagulasi membentuk flok-flok agar mudah terendapkan.

 Penggabungan Flok Kecil (Flokulasi)
Di dalam tangki ditambahkan flokulan polimer untuk menggabungkan flok-flok
kecil menjadi flok yang lebih besar. Di sini dilakukan pengadukan lambat (‘Slow
Mix Agitator’).

 Pengendapan (Sedimentasi)
Dari proses flokulasi, flok-flok besar yang terbentuk kemudian diendapkan di bak
clarifier. Bagian overflow di clarifier menjadi ‘Clarified Water’ dan sebagian
mengalami proses penyaringan.

 Penyaringan (Filtrasi)
Melalui proses filtrasi sisa padatan tersuspensi yang halus dihilangkan dengan 3
tahap yaitu penyaringan alat ‘Sand Filter’ dilengkapi dengan blower, filter water
basin, filter water tank. Sebelum digunakan air ditambahkan dengan klorin. Bagian
yang jernih dinamakan ‘Filtered Water’ dan selanjutnya dikirim  :
- ke unit demineralizer untuk diolah menjadi air proses;
- Industrial water;
- Drinking water.

 Demineralisasi
Proses demineralisasi bertujuan untuk menangkap kation maupun anion yang akan
dapat mengganggu dalam fungsinya sebagai air proses maupun air umpan boiler.

Untuk pengolahan air pada proses desalinasi dijelaskan sebagai berikut :

Air laut sebagai feed water diambil dari sistem sea water cooling water facility eksisting
akan ditampung dalam tanki air laut, kemudian dipompakan menuju pengolahan awal
(pretreatment unit). Pada tahap ini air akan diolah terlebih dahulu untuk
menghilangkan zat-zat pengotor seperti besi, mangan, dan zat warna organik. Kemudian
air dari pretreatment unit tersebut akan diolah kemudian dengan menggunakan
osmosis balik (Reverse Osmosis), dimana air akan dipaksa keluar dari larutan garam
melalui selaput semipermeabel dengan memberikan tekanan pada sisi air laut tesebut.
Pengolahan reverse osmosis dilakukan dengan dua tahap yaitu Sea Water Reverse
Osmosis (SWRO) dan Brackish Water Reverse Osmosis (BWRO) untuk menghasilkan
kualitas air yang lebih baik. Selanjutnya air yang telah diolah (treated water) tersebut di
masukkan ke unit demineralisasi untuk diolah lebih lanjut sehingga diperoleh demin
water .

Berikut gambar diagram blok sederhana proses desalinasi air laut :
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Gambar 1.17. Diagram Blok Sederhana Proses Desalinasi Air Laut
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b) Kebutuhan Air Pendingin

Untuk keperluan air pendingin pabrik menggunakan air laut sebagai media
pendinginnya dengan menggunakan sistem once through, kapasitas design alat sea
water intake Olefin (ethylene) & PE plant 109.000 ton/jam, PP plant 10.600 ton/jam.
Air tersebut diambil dari laut yang letaknya 400 m dari lokasi pabrik. Sebelum
digunakan air laut tersebut ditambah klorin dengan konsentrasi 1 mg/lt. Penggunaan
aktual air laut sebagai air pendingin untuk kegiatan eksisting adalah sebesar 57.800
ton/jam untuk kegiatan Olefin (ethylene) dan PE plant dan 4.600 ton /jam untuk
kegiatan PP plant. Neraca sea water OPE plant ditunjukkan pada Gambar 1.18.
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Gambar 1.18. Neraca Sea Water OPE Plan
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1.4.3.3 Penggunaan Energi

Penggunaan energy listrik untuk kompleks akan diperoleh dari sumber-sumber sbb:
- Unit G.T.G (Gas Turbine Generator )
- Unit S.T.G (Steam Turbine Generator )
- PLN
- Unit Emergency diesel Generator

Tenaga yang dibangkitkan oleh Unit GTG adalah 33 MW sedangkan oleh STG adalah 20
MW, tenaga listrik dari PLN sebesar 25 MW yang terkoneksi dengan jaringan listrik
internal PT. CAP. Unit Emergency diesel Generator berkapasitas 0,8 MW hanya
digunakan pada saat darurat, yakni jika STG dan GTG gagal membangkitkan tenaga
listrik.

1) Karakteristik Tegangan Listrik
- Distribusi Tenaga Tegangan Tinggi :  20 KV, 3-phase, 50 Hz
- Distribusi Tenaga Tegangan Menengah :  6 KV, 3-phase, 50 Hz
- Distribusi Tenaga Tegangan Rendah :  380/220 V, 3-phase, 4-Wire,  50 Hz
- Motor Teg. Tinggi (diatas 150 KW) :  6 KV, 3-phase, 50 Hz
- Motor Teg. Rendah (0,4 – 150 KW) :  380 V, 3-phase 60 Hz
- Instrumentasi :  110 V, 1-phase

2) Kebutuhan Daya

Kebutuhan daya keseluruhan untuk kompleks pada tahap utama adalah sebagai
berikut:

Unit Pabrik Tenaga yang dibutuhkan

Tahap Utama
- Pabrik ethylene 11 MW
- Utility 11 MW
- Pabrik Poly-propylene 15 MW

Total 37 MW

Tenaga yang Tersedia
- S.T.G 20 MW
- PLN 25 MW
- G.T.G 33 MW

Total 78 MW

Tenaga listrik secara normal akan disuplai dari pembangkit turbin uap dan gas. Sumber
energi untuk kedua jenis pembangkit ini dihasilkan oleh pabrik sendiri, yakni uap dari
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boiler serta gas buang dari tungku (furnace). Bahan bakar boiler adalah minyak bakar
yang merupakan hasil produksi samping dari pabrik Ethylene.

Sistem pembangkit tenaga cadangan yang independen yaitu Diesel Generator dengan
kapasitas 0,8 MW, disediakan untuk menyediakan tenaga ke beban-beban pada kondisi
darurat (emergency) pada saat sumber tenaga normal sedang gagal.

Beban-beban tersebut antara lain adalah :
- Peralatan yang penting untuk shutdown secara aman pada unit proses dan

utilitas;
- Penerangan darurat pabrik.

3) Perangkat Kelengkapan Sistem Sumber Energi
Peralatan utama sistem dapat diperinci sebagai berikut :

- Pembangkit Turbin Uap (STG);
- Pembangkit Turbin Gas (GTG);
- Transpormator 20 KV/11 KV;
- Switchgear 20 KV;
- Transpormator Daya 20 KV/6 KV;
- Switchgear 6 KV/Motor Control Centre;
- Transpormator Daya 6 KV/380-22- V;
- Motor Control Centre 380 V;
- Pembangkit Daya Darurat (Genset) 1000 KVA;
- Semua pengkabelan power dan control.

Pada tahap pertama, khusus untuk pembangkit Turbin Uap, sumber uap yang akan
digunakan adalah 3 (tiga) unit boiler berkapasitas 120 ton/jam.

Boiler ini menggunakan bahan bakar berupa minyak bakar (fuel oil) yang didapat dari
hasil produksi sampingan pabrik Ethylene. Selain untuk menggerakan turbin, uap dari
boiler ini juga dipakai untuk proses produksi.

4) Spesifikasi Umum Peralatan Sumber Energi

a) GAS TURBIN GENERATOR
- Tipe : 3-Phase Sinkron, penggerak turbin gas, luar-ruang, proses

tunggal, pendingin udara.
- Voltase keluaran : 11 KV
- Frekuensi : 50 Hz
- Phasa : 3-Phasa
- Kutub : 2
- Kapasitas : 42.100 KVA (33.680 KW)

b) STEAM TURBINE GENERATOR
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- Tipe : 3-Phase Sinkron, penggerak turbin gas, dalam-ruang,
proses tunggal, pendingin udara.

- Voltase keluaran : 11 KV
- Frekuensi : 50 Hz
- Phasa : 3-Phasa
- Kutub : 2
- Kapasitas : 25.000 KVA (20.000 KW)

c) BOILER
- Tipe : Dua drum, Sirkulasi Natural, Luar ruang, (Outdoor).
- Bahan bakar utama : Fuel Oil (PFO) & Gas Methane (CH4)
- Start-up/Cadangan : Minyak Diesel
- Kapasitas : 120.000 kg/jam per unit
- Tenakan disain : 56 kg/CM2G
- Tekanan Uap : 44 kg/CM2G
- Suhu Uap : 405 +/- 5 celcius
- Suhu air masukan : 147 celcius
- Efisiensi : 91 %

d) DIESEL GENERATOR (EMERGENCY)
- Tipe : Mesin penggerak diesel, luar ruang, pendingin air,

manual & auto-start, fleksibel kopling, star motor elektik, 12-cylinder.
- Bahan baku : Minyak diesel
- Voltase keluaran : 380-400 KV
- Frekuensi : 50 Hz
- Phasa : 3-Phasa
- Kutub : 4
- Kapasitas : 1000 KVA (800 KW)

e) MAIN TRANSPORMATOR 20 KV/11 KV
- Tipe : Load-Tap-Changing
- Daya : 33.000/52.000 KVA
- Frekuensi : 50 Hz
- Phasa : 3-Phasa
- Voltase : Primer 21 KV/Sekunder 11 KV
- Pendingin : ONAN/ONAF

1.4.3.4 Mobilisasi Tenaga Kerja

Tenaga kerja PT. CAP saat ini berjumlah 1.230 orang baik untuk staff maupun non staf.
Berikut rincian jumlah dan kualifikasi tenaga kerja eksisting :
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Tabel 1.8. Jumlah dan Kualifikasi Tenaga Kerja PT. CAP

Posisi
Tenaga Kerja PT. CAP

PENDIDIKAN
Jumlah

SD SLTP SMU D1 D2 D3 D4 S1 S2

Manager  Site Office - - 6 - - 6 - 78 10 100
Staff Site Office - - 167 27 - 40 4 278 12 528
Non Staff Site Office 3 11 420 34 2 75 1 55 1 602

Total 1.230

Sumber : PT CAP, 2017

Jam kerja karyawan daily adalah Senin – Jumat Pukul 07.30 – 16.30 sedangkan jam
kerja karyawan shift terbagi menjadi 3 shift yaitu:

- Shift I (Pukul 07.00 – 16.00)
- Shift II (Pukul 16.00 – 23.00)
- Shift III (Pukul 23.00 – 07.00)

Karyawan dengan level manager yang berjumlah 100 orang akan menggunakan mobil
pribadi sedangkan karyawan site dan non site menggunakan armada bus PT. CAP.

Armada yang disediakan PT. CAP untuk mengangkut karyawan sebanyak 32 armada
yang terdiri dari :

- Bus besar daily sebanyak 4 unit (50 seat) dengan total penumpang 200 orang
dan ritase 1 kali;

- Bus kecil daily sebanyak 14 unit (27 seat) dengan total penumpang 378 orang
dan ritase 1 kali;

- Bus kecil shift sebanyak 7 unit (27 seat) dengan total penumpang 567 orang dan
ritase 3 kali;

- Bus Elf shift sebanyak 1 unit (15 seat) dengan total penumpang 45 orang dan
ritase 3 kali;

- Inova shift sebanyak 6 unit (5 seat) dengan total penumpang 90 orang dan ritase
3 kali;

- Kendaraan pribadi sebanyak 100 unit dengan total penumpang 100 orang dan
ritase 1 kali.

Semua armada bus maupun kendaraan pribadi yang masuk site PT. CAP memenuhi uji
kelayakan teknis dan lolos uji emisi seperti yang tertuang dalam SOP “common vehicle
safety inspection standard”.

Sistem penerimaan tenaga kerja lebih mengutamakan tenaga lokal Kota Cilegon, namun
bila tidak ditemukan tenaga kerja yang cocok tingkat keahlian dan kompetensinya
maka diambil dari luar kota.

Rekruitmen eksternal dilakukan dengan pendekatan geografis yaitu pencarian calon
tenaga kerja dan dimulai dari lokasi yang terdekat, seperti Kecamatan Ciwandan, Kota
Cilegon, daerah Banten dan dari daerah lainnya.
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1.4.3.5 Mobilisasi Bahan Baku, Bahan Penolong dan Produk

Kegiatan pengangkutan bahan baku, bahan penolong dan produk setiap plant dilakukan
melalui jalur jalan yang sudah ditentukan oleh pihak pengelola kawasan. Bobot yang
diangkut oleh kendaraan harus menyesuaikan dengan kondisi kelas jalan. Kendaraan
yang digunakan harus dalam keadaaan baik dan memenuhi persyaratan yang berlaku
sesuai dengan Undang-Undang Republik Indonesia Nomor 22 Tahun 2009 tentang Lalu
Lintas dan Angkutan Jalan. Semua armada bus maupun kendaraan pribadi yang masuk
site PT. CAP memenuhi uji kelayakan teknis dan lolos uji emisi seperti yang tertuang
dalam SOP “common vehicle safety inspection standard”. Bahan baku, bahan penolong
dan produk setiap plant dari kegiatan proses produksi akan disimpan pada tempat
khusus dan terpisah di masing-masing plant.

Pada kegiatan eksisting PT. CAP mobilisasi bahan baku, bahan penolong dan produk
masing – masing adalah:

 Jetty A, B, dan C : 33 – 44 kapal/bulan kapasitas 380 T – 54.000 T
 PE plant : 47 – 53 truk/hari dengan kapasitas 25 ton
 PP plant : 57 – 65 truk/hari dengan kapasitas 25 ton

1.4.3.6 Pengelolaan Limbah Cair

1. Sumber Limbah Cair

Limbah cair dari masing-masing plant berasal dari sumber-sumber sebagai berikut:
a). Ethylene plant

 Limbah cair dari oxidized spent caustic;
 Air larian yang terkontaminasi;
 Limbah cair domestik;
 Ceceran minyak pelumas dari mesin-mesin pada saat pengisian dan operasi dan

minyak pelumas bekas pemakaian;
 Limbah cair dari blowdown dari boiler;
 Limbah air pendingin (Cooling Water).

b). Polyethylene plant
 Limbah cair dari air yang terkontaminasi polymer;
 Limbah cair dari air yang mengandung minyak;
 Solvent Bekas.

c). Polypropylene plant
 Limbah cair dari regenerasi ion exchanger;
 Limbah cair dari discharge H2 plant;
 Limbah cair dari boiler blowdown;
 Limbah air pendingin (Cooling Water);
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 Air limbah domestic;
 Air larian yang terkontaminasi;
 Limbah cair dari bahan kimia bekas;
 Solvent bekas;
 Limbah cair dari bahan kimia kadaluarsa.

2. Unit Pengolahan Limbah Cair

Di lingkungan PT. CAP terdapat 3 (tiga) instalasi pengolah limbah cair yaitu IPAL
utama, IPAL polyethylene, dan IPAL polypropylene.

a) IPAL Utama

Limbah cair kegiatan yang ada di ethylene plant PT. CAP dan dari PT. PBI diolah
dalam Instalasi Pengolahan Air Limbah (IPAL) utama.

Upaya untuk mengantisipasi agar limbah cair yang berasal dari kegiatan produksi
dan domestik tidak berpengaruh dominan terhadap Badan Air Penerima (BAP)
adalah dengan mengadakan Unit Instalasi Pengolah Air Limbah Utama (IPAL
Utama). Unit pengolah air limbah ini dirancang untuk mengolah seluruh air limbah
ethylene plant PT. CAP termasuk pengembangannya (buangan yang mengandung
bahan-bahan kimia, limbah cair berminyak dan air MCK). Karena itu Sistem
pengolahan limbah cair terdiri dari:
 Bak Pengolah limbah cair berminyak;
 Bak Netralisasi;
 Bak Equalisasi;
 Chemical Treatment Unit
 Bak Pengelembung Udara;
 Bak Aerasi;
 Dual Media Filter unit
 Activated Carbon Filter Unit
 Final Check Basin.

Proses penanganan limbah cair pada IPAL utama di PT. CAP disajikan pada Gambar
1.19 berikut ini:
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Gambar 1.19. Diagram Alir Proses Pengolahan Air Limbah
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Kapasitas IPAL utama pada kondisi eksisting sebesar 130 T/jam. Kapasitas IPAL
utama akan dinaikan secara bertahap menjadi  326 Ton/Hr apabila Ethylene
Benzene Plant, EO/EG plant, PTA plant dan BTX plant dibangun dan dioperasikan
oleh perusahaan lain, karena nantinya limbah cair yang dihasilkan akan dari plant
tersebut dialirkan ke IPAL utama milik PT. CAP.

Untuk IPAL PE plant dan IPAL PP plant memiliki kapasitas sebesar 30 ton/jam
diperkirakan masih mampu menampung limbah cair dari pengoperasian kegiatan
yaitu sebesar 13,33 ton/jam untuk PE plant dan 28 ton/jam untuk PP plant.

Uraian proses IPAL Utama disajikan sebagai berikut :

 Oily Water Separator

Limbah cair yang mengandung minyak dan air tumpahan yang terkontaminasi
di areal utility dan fasilitas lainnya dialirkan ke unit pemisah minyak (Oily
Water Separator Unit). Kandungan minyak yang terpisahkan di unit ini
dipindahkan ke bak penampung limbah minyak (waste oil pit) disimpan
sementara di gudang penyimpanan limbah B3 untuk selanjutnya diserahkan ke
pengumpul limbah B3 yang memiliki izin dari KLH. Sedangkan limbah cair yang
telah terpisah dari kandungan minyaknya diteruskan ke unit ekualisasi
(equalization unit) melalui pemompaan dengan jumlah alir yang konstan.
Kapasitas unit pemisah minyak adalah 30 m3/jam dengan ukuran 2.200 x 1.500
x 25.000 mm.

 Bak Netralisasi

Limbah kaustik yang pH-nya tinggi, dikurangi pH-nya menggunakan asam sulfat
sebelum dialirkan ke bak ekualisasi. Tetapi jika pH-nya terlalu rendah,
ditambahkan soda kaustik. Kapasitas bak netralisasi adalah 9,8 m3/jam.

 Bak Equalisasi

Bak equalisasi ini dibuat untuk dapat menampung jumlah rata-rata 6 jam aliran
limbah. Limbah cair dari Oily Water Separator setelah dicampur dengan air
limbah lainnya, misalnya limbah air dari proses, selanjutnya diteruskan ke unit
penggelembung udara. Kapasitas bak equalisasi adalah 450 m3 dengan waktu
tinggal 6 jam.

 Chemical Treatment Unit

Pengolahan fisika-kimia artinya mengolah air limbah secara fisika atau kimia.
Dalam proses pengolahan ini, obyek yang akan dibuang, dibuat lebih besar
ukurannya sehingga dapat dengan mudah diendapkan (coagulation &
flocculation process) di bak sedimentasi (bak pengendap), diapungkan (flotation
process) serta disaring (filtration process). Memperbesar ukuran partikel dengan
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menambahkan koagulan diproses koagulasi sehingga terbentuk flok. Agar flok
lebih besar lagi ukurannya bisa dengan penambahan flokulan (polymer) di
proses flokulasi. Dengan lebih besar ukurannya, pemisahan dapat lebih mudah.

 Air Floatation Unit

Tujuan daripada penggelembungan udara adalah pemisahan SS/suspended solid,
COD dan sisa-sisa kandungan minyak yang akan terbawa ke permukaan
sehingga membentuk suatu lapisan di permukaan. Kandungan materi yang
mengambang tersebut dibuang ke bak bahan sisa (slugde unit).

 Bak Penguraian Biologis

Limbah hasil olahan dari Air Floatation unit tersebut di atas dicampur dengan
buangan domestic kompleks pabrik dan dialirkan ke unit biological treatment
dalam kolam aerasi. Untuk menghilangkan kontaminan tertentu yang tidak
dapat dihilangkan pada pengolahan tahap awal dan Fisika-Kimia, dilakukan
pengolahan secara biologi.

Sebagian besar karakteristik air limbah mengandung kotoran bahan organik
yang diindikasikan dengan parameter COD atau BOD. Dalam pengolahan
ini bahan organik tersebut diuraikan dengan bantuan mikroorganisme.
Pengolahan secara biologi bisa dilakukan secara aerobik (memerlukan udara)
atau secara anaerobik (tidak boleh ada udara). Kolam aerasi ini terdiri dari dua
bagian yaiut: Zona Aerasi dan Zona Pengendapan (settler). Zona Aerasi
dilengkapi dengan Aerator system Diffuser. Limbah keluar dari kolam aerasi
diperhitungkan mempunyai nilai BOD maksimum 50ppm, jumlah padatan
tersuspensi maksimum 200 ppm dan COD 100 ppm.

Limbah hasil olahan dari biological treatment dialirkan ke unit settler untuk
dipisahkan menjadi buangan padat dan cair. Buangan padat ini diteruskan ke
sludge pit sedangkan yang cair ke final check basin.

 Dual Media Filter Unit

Limbah yang telah diproses di bak aerasi sebelum ditampung di bak indikasi
nantinya akan dikirim terlebih dahulu menuju unit dual media filter. Unit ini
bertujuan untuk menghilangkan suspended solid yang masih tersisa setelah
melewati Settler unit. Diharapkan kandungan SS/suspended solid tidak akan
melebihi batas yang diizinkan yakni 100 mg/l. Kapasitas unit baru ini adalah
100 m3/h. Unit ini merupakan menara bertekanan dengan beberapa macam
lapisan pasir dan batuan granite yang khusus digunakan untuk menyaring
endapan yang terlarut dalam air. Lapisan pasir terhalus berada paling atas dan
kemudian lapisan sedang serta lapisan paling besar berada di susunan paling
bawah. Unit ini juga dilengkapi dengan system pencucian balik (backwash) yang
akan aktif ketika lapisan penyaring telah mencapai titik kejenuhan maksimal
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(sehingga tidak dapat menangkap padatan terlarut). Jumlah menara yang akan
dipasang sebanyak dua unit (satu unit dijalankan, satu unit stand-by). Fasilitas
pendukung seperti pompa dan peniup (blower) juga akan dipasang untuk proses
pembaharuan (regeneration) dan juga mengirim endapan yang telah ditangkap
menuju tempat penampungan lumpur.

 Activated Carbon Filter Unit

Hasil olahan limbah dari Unit Dual Media Filter akan diteruskan ke Menara
Karbon Aktif yang bertujuan untuk menghilangkan kandungan organic karbon
COD yang masih tersisa setelah melewati Settler unit. Diharapkan kandungan
COD tidak akan melebihi batas yang diizinkan yakni 100 mg/l. Kapasitas unit ini
adalah 100 m3/l. Unit ini merupakan menara bertekanan yang diisi dengan
karbon aktif. Karbon aktif mampu menangkap COD dalam bentuk organik dan
anorganik karbon pada permukaannya. Proses ini yang dinamakan dengan
proses adsorpsi. Pada jalur keluar menara ini akan dipasang indicator online
untuk menentukan kejenuhan dari karbon aktif. Bila telah mencapai titik jenuh,
maka akan dilakukan pencucian balik (backwash) sehingga menara teraktivasi
kembali. Stand-by unit juga tersedia untuk dijalankan bergantian saat dan
setelah proses pembaharuan berlangsung. Fasilitas pendukung yang lain seperti
pompa dan blower juga akan dipasang.

 Regeneration Wate Water Pit

Unit baru ini bertujuan untuk mongolah limbah buangan proses pembaharuan
atau regenerasi yang berlangsung di Unit Pengolahan Air. Hal ini akan
mengubah urutan proses yang sebelumnya langsung menuju ke Bak Indikasi.
Diharapkan tidak akan ada lagi lumpur yang mengendap di dasar Final Check
Basin apabila limbah dari Unit Pengolahan Air diolah terlebih dahulu. Proses
pembaharuan pada unit demineralisasi menyebabkan proses penggaraman yang
menghasilkan endapan. Endapan inilah yang akan diolah terlebih dahulu
sebelum menuju ke bak indikasi. Kapasitas bak ini adalah 538 m3. Bak ini juga
memiliki fasilitas koagulasi yakni bak kecil berisi flocculant untuk membantu
proses penggumpalan lumpur. Untuk mendukung proses flokulasi akan
dipasang pompa dan juga pengaduk pada bak pengaduk kecil.

 Intermediate Pit

Unit perantara antara Settler unit dan Bak Indikasi. Fungsinya selain untuk
penampungan sementara juga untuk proses pencucian menara penyaring dan
menara karbon aktif. Kapasitas bak ini adalah 60 m3.

 Backwash Wastewater Pit
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Unit ini bertujuan untuk menampung limbah hasil pencucian menara penyaring
dan menara karbon aktif untuk dilakukan proses sedimentasi. Kapasitas bak ini
adalah 50 m3.

 Filter Belt Press Unit

Unit ini bertujuan untuk mengurangi kandungan air dalam lumpur yang
dihasilkan oleh Sistem Pengolahan Air Limbah. Diharapkan kandungan air turun
sampai kadar 85%. Kapasitas unit pengering lumpur ini adalah 7.8 m3/h.

 Modifikasi untuk Bak Koagulasi dan Bak Flokulasi

Modifikasi akan dilakukan pada Bak Koagulasi dan Flokulasi yang telah ada
untuk peningkatan kapasitas. Fungsinya akan sama seperti unit yang lalu yakni
untuk proses sedimentasi dan pengapungan yang dilanjutkan menuju unit
penggelembung udara agar terjadi pemisahan endapan pada tahap awal.
Penmabahan senyawa kimia seperti coagulant dan flocculant sangat diperlukan
dalam proses pemisahan ini. Kapasitas baru akan menjadi 72 m3/h.

 Final Check Basin

Pada bagian ini semua limbah cair akan dilakukan pemeriksaan akhir sebelum
dibuang ke parit pembuangan. PT CAP membangun IPAL dengan bak indikasi
terdiri dari 2 bagian supaya kalau limbah yang sudah diolah belum memenuhi
NAB dapat direcycle kembali.

b) IPAL Polyethylene Plant

Pengelolaan limbah cair di Polyethylene plant dibuat menjadi 2 saluran, yang
disesuaikan dengan material ikutan. Untuk aliran berpotensi yang mengandung
minyak akan dialirkan mengunakan sistem parit tertutup, sedangkan untuk aliran
air yang material ikutannya berupa resin/pellet polyethylene dialirkan
menggunakan sistem parit terbuka. Untuk pengolahan air limbah yang dihasilkan
yang pada kondisi saat ini jumlahnya sebesar 13 ton/Jam, sedangkan kapasitas IPAL
Polyethylene Plant sebesar 30 ton/Jam.

 Aliran air yang mengandung minyak

Semua peralatan produksi maupun pendukungnya yang berpotensi
mengeluarkan minyak akan dihubungkan dengan saluran beton kedap air
menuju ke unit oil separator. Unit oil separator terdiri dari 4 basin yaitu:

- Basin A sebagai tempat penampungan awal air yang terkontaminasi
minyak;

- Basin B berfungsi sebagai pemisah minyak;
- Basin C berfungsi untuk mengalirkan air yang telah bebas dari minyak;
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- Basin D berfungsi untuk menyimpan minyak sebelum dipompakan ke
drum.

Pada oil separator minyak akan terpisah secara alami dan secara regular minyak
yang terpisah akan dipompa kedalam drum, yang kemudian akan dikelola lebih
lanjut. Air yang terbebas dari kandungan minyak, akan mengalir ke kanal umum
secara gravitasi.

 Aliran air yang terkontaminasi polimer

Sistem pengaliran air saluran terbuka diperuntukan untuk mengalirkan air
larian dan air overflow pellet conveying unit yang dimungkinkan terkontaminasi
oleh dust polymer. Secara gravitasi air akan mengalir menuju ke unit resin
skimmer yang telah disiapkan. Resin/pellet polymer akan dipisahkan di unit
resin skimmer, resin / pellet polimer yang terkumpul di resin skimmer, secara
periodik akan diangkut menuju gudang polimer produk dan diberlakukan
sebagai off grade produk, sedangkan airnya akan mengalir bergabung menuju
kanal umum sebelum mengalir ka laut.

Untuk menyakinkan kualitas air yang dibuang memenuhi baku mutu air limbah,
maka setiap hari dilakukan pemeriksaan kualitas air yang dibuang ke badan air.

Pengolahan limbah cair pada Polyethylene plant seperti disajikan pada Gambar
1.20 berikut ini.
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Gambar 1.20. Sistem Pengolahan Limbah Cair pada Polyethylene Plant
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Gambar 1.20. Sistem Pengolahan Limbah Cair pada Polyethylene Plant
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Gambar 1.20. Sistem Pengolahan Limbah Cair pada Polyethylene Plant
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c) IPAL Polypropylene

Untuk pengolahan air limbah yang dihasilkan yang pada kondisi saat ini jumlahnya
sebesar 14 ton/Jam. Uraian lebih lengkap tentang unit-unit pengelolaan limbah cair
adalah sebagai berikut :

 Neutralization Pit

Unit ini berfungsi untuk menetralkan air buangan bekas kegiatan regenerasi di
unit Anion/Cation Exchanger, dimana air buangan dari regenerasi tersebut
cenderung asam.

Sistem pengelolaan yang dilakukan yaitu dengan mengumpulkan air buangan
dari kegiatan regenerasi di dalam Bak Neutralisasi, kemudian dinetralkan
dengan penambahan larutan basa (NaOH) sampai mendapatkan pH pada range
6.5 – 8.5 sebelum dibuang ke saluran pembuangan yang tersambung dengan
buangan dari area proses menuju ke laut. Unit ini dilengkapi denga pH indikator
di lokal dan di control panel.

 Oil separator

Unit ini berfungsi untuk memisahkan minyak dari air dengan cara menangkap
minyak dipermukaan air dengan oil skimmer dan airnya langsung dibuang ke
saluran pembuangan.

Setiap unit peralatan produksi maupun pendukungnya yang berpotensi
menghasilkan minyak disediakan Oil Pit yang terhubung secara perpipaan
bawah tanah menuju oil separator yang terdiri dari Distribution pond dan Oil
separator.

Distribution pond berfungsi untuk mengumpulkan air yang terkontaminasi
minyak dari semua oil pit, yang kemudian dipompakan ke Oil separator untuk
memisahkan minyak dan air. Minyak yang tertangkap oleh oil skimmer
kemudian dialirkan ke Bak Pengumpul minyak dan secara berkala dipompa
kedalam drum. Minyak ini selanjutnya akan dikirim ke perusahaan pengelola
minyak kotor yang berizin.

Sedangkan airnya langsung dibuang melalui saluran yang tersambung dengan
air buangan dari area proses menuju ke laut.

 Dust Filter dan Dust Trap

Unit ini berfungsi untuk menangkap dust polymer (serat dari bekas potongan
pellet) yang terbawa oleh air dari unit pelleting (overflow PCW tank).

Sistem pengelolaannya adalah dust yang terbawa oleh air dari overflow PCW
tank disaring dengan dust filter untuk menangkap dust tersebut, sehingga air
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tersebut bebas dari dust. Untuk menyakinkan tidak ada dust yang terbawa aliran
air di saluran air dipasang beberapa saringan yang secara periodik dibersihkan
secara manual. Dust polymer yang terkumpul akan dikirim ke gudang product
sebagai off grade product.

Sebaran Polutan

Hasil pemodelan polutan berikut merupakan dari kajian limbah cair PT. CAP dengan
kapasitas maksimum. Hasil model sebaran polutan disajikan dalam bentuk sebaran dan
konsentrasi maksimum di perairan.

a) Suhu

Suhu panas outfall cooling water yang dikeluar oleh PT. CAP sekitar 34-34,5 oC.
Bedasarkan model sebaran panas yang menggunakan persamaan adveksi/dispersersi
(Ramming and Kowalik, 1980) dari kajian pembuangan limbah cair ke laut oleh PT. CAP
menggunakan 2 skenario yaitu scenario 1 (Gambar 1.21) dan skenario 2 (Gambar 1.22).
Dari kedua gambar terlihat bahwa nilai delta suhu yang dikeluarkan oleh PT. CAP
ketika masuk ke perairan mencapai 5 0C berada disekitar outfall. Secara kasat mata
hasil model delta suhu scenario 1 dan scenario 2 tidak ada perbedaan, akan tetapi
apabila dilihat lebih detai terdapat perbedaan mencolok disekitar kanal didepan outfall,
dimana pada scenario 1 nilai delta suhu mencapai 5 oC sedangkan scenario 2 nilai delta
suhu dibawah 0,8 0C. Umumnya pola sebaran delta suhu setelah keluar dari saluran
utama mengarah ke timur laut dan barat daya sesuai pergerakan arus. Jarak sebaran
delta suhu hasil model kedua scenario menyebar cukup jauh dari saluran utama,
dimana pada jarak 600 Km kea rah timur laut nilai delta suhu baru menurun hingga 0,8
0C, sedangkan kea rah barat daya nilai delta suhu 0,8 oC di jumpai setelah 700 m dari
saluran utama.
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Gambar 1.21. Pola Sebaran Delta Suhu Maksimum Hasil Simulasi Selama 15 Hari
Model Skenario 1

Gambar 1.22. Pola Sebaran Delta Suhu Maksimum Hasil Simulasi Selama 15 Hari
Model Skenario 2
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b) Biologycal Oxygen Demand (BOD)

BOD keluaran model disajikan dalam Gambar 1.23 (scenario 1) dan Gambar 1.24
(scenario 2). Hasil model menunjukkan penambahn konsentrasi BOD maksimum
skenarion 1 tergolong cukup besar, dimana penambahan konsentrasi BOD maksimum
mencapai 30 mg/l berada disekitar outfall cooling water PT. CAP. Sedangkan hasil
model scenario 2 nilai penambahan BOD tergolong kecil yakni maksimum sebesar 4,5
mg/l. Konsentrasi BOD didalam saluran buangan terlihat ada perbedaan dari kedua
scenario, pada scenario 1 konsentrasi didalam teluk terlihat tinggi, akan tetapi scenario
2 terlihat lebih rendah. Kejadian tersebut dikarenakan adanya perbedaan input debit
buangan dari PT. NSI, pada scenario 1 debit buangan PT. NSI dimasukkan dalam
simulasi, sedangkan scenario 2 tanpa memasukkan debit dari PT. NSI.

Gambar 1.23. Pola Sebaran Penambahan BOD Maksimum Hasil Simulasi Selama 15
Hari Skenario 1
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Gambar 1.24. Pola Sebaran Penambahan BOD Maksimum Hasil Simulasi Selama 15
Hari Skenario 2

c) Chemical Oxygen Demand (COD)

Penambahan nilai konsentrasi COD maksimum hasil model scenario 1 (Gambar 1.25)
mencapai 80 mg/l berada di kanal buangan atau sekitar outfall buangan, sedangkan
scenario 2 (Gambar 1.26) mencapai 60 mg/l hanay berada di depan outfall colling water
yang menghadap ke laut. Peningkatan COD terlihat tinggi dan menyebar hingga keluar
saluran utama diperlihatkan dari hasil model scenario 1, dimana konsentrasi mencapai
80 mg/l berada disekitar kanal buangan, dan didalam saluran utama konstrasi COD
berkisar 20-25 mg/l. Pola sebaran setelah keluar teluk bergerak kea rah barat daya dan
timur laut, dengan konsentrasi dibahwah 5 mg/l dijumpai setelah jarak 500 m dari
saluran utama.
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Gambar 1.25. Sebaran Penambahan COD maksimum hasil simulasi selama 15 Hari
Skenario 1

Gambar 1.26. Sebaran Penambahan COD maksimum hasil simulasi selama 15 Hari
Skenario 2
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d) pH

pH yang dimodelkan merupakan nilai delta pH dengan kondisi alami perairan laut.
Berdasarkan hasil pengukuran  nilai pH dari PT. CAP tergolong normal (6,5-8,5), akan
tetapi untuk keperluan model sebaran pH sebagai input diberikan nilai 1. Hasil model
scenario 1 (Gambar 1.27) dan scenario 2 (Gambar 1.28) menunjukkan perubahan pH
maksimum ke perairan laut tergolong kecil, yakni pada mencapai 1 berada di sekitar
saluran utama.

Gambar 1.27. Pola Sebaran pH Maksimum Hasil Simulasi selama 15 Hari Model
Skenario 1
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Gambar 1.28. Pola Sebaran pH Maksimum Hasil Simulasi selama 15 Hari Model
Skenario 2

e) Amoniak Bebas (NH3-N)

Dari hasil modeling Gambar 1.29 (scenario 1) dan Gambar 1.30 (scenario 2) terlihat
bahwa penambahan nilai amoniak bebas hasil model scenario 1 ketika sudah masuk ke
perairan laut mencapai 0,03 mg/l yang berada hanya disekitar outfall yang menghadap
ke laut dan di dalam kanal/jalur buanagan dan model scenario 2 menunjukkan
peningkatan amoniak tidak berbeda nyata dengan hasil model scenario 1 akan tetapi
sebaran tidak jauh dibandingkan dengan scenario 1.
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Gambar 1.29. Pola Sebaran Penambahan Amoniak Bebas Maksimum Hasil Simulasi
Selama 15 Hari Model Skenario 1

Gambar 1.30. Pola Sebaran Penambahan Amoniak Bebas Maksimum Hasil Simulasi
Selama 15 Hari Model Skenario 2
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f) Chlorine

Hasil model sebaran klorin maksimum disajkan dalam Gambar 1.31 (skenario 1) dan
Gambar 1.32 (skenario 2). Hasil model scenario 1 menunjukkan konsentrasi klorin
keluaran dari PT. CAP tergolong kecil, dimana nilai maksimum hanya mencapai 0,005
mg/l berada disekitar outfall, begitu juga dengan hasil model scenario 2 penambahan
nilai klorin tidak berbeda nyata dengan scenario 1. Pola sebaran klorin setelah keluar
dari saluran utama dan masuk ke perairan laut mengarah ke barat daya dan timur laut,
100 m kea rah timur laut nilai klorin sudah menurun hingga 0,015 mg/l, sedangkan ke
arah barat daya nilai klorin 0,015 mg/l baru dijumpai setelah 300 m.

Gambar 1.31. Pola Sebaran Penambahan Klorin Maksimum Hasil Simulasi Selama 15
Hari Model Skenario 1
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Gambar 1.32. Pola Sebaran Penambahan Klorin Maksimum Hasil Simulasi Selama 15
Hari Model Skenario 2

g) Total Suspended Solid (TSS)

Total Suspended Solid (TSS) keluaran model disajikan dalam Gambar1.33 (scenario 1)
dan Gambar 1.34 (scenario 2). Hasil model menunjukkan penambahan konsentrasi TSS
maksimum scenario 1 maupun scenario 2 masih tergolong tinggi, dimana baik pada
scenario 1 konsentrasi maksmimum mencapai 40 mg/l berada di kanal buangan,
sedangkan scenario 2 penambahan konsentrasi maskimum mencapai 25 mg/l berada
disekitar outfall cooling water yang menghadap ke laut dan tidak menyebar jauh. Pola
sebaran TSS cukup jauh diperlihatkan model scenario 1, dimana kea rah timur laut
mencapai 200 m dengan konsetrasi TSS menurun hingga 10 mg/l, sedangkan kea rah
barat daya sekitar 500 m baru dijumpai konsetrasi TSS dibawah 10 mg/l.
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Gambar 1.33. Pola Sebaran TSS Maksimum Hasil Simulasi Selama 15 Hari Model
Skenario 1

Gambar 1.34. Pola Sebaran TSS Maksimum Hasil Simulasi Selama 15 Hari Model
Skenario 2
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Usaha Pengendalian dan Penanggulangan Limbah Cair

Usaha pengendalian pencemaran limbah cair di PT. CAP dilakukan dengan cara sebagai
berikut:

a. Limbah cair B3 yang akan dikumpulkan di TPS untuk selanjutnya akan
diserahkan kepada pengelola limbah B3 yang memiliki izin dari KLH.

b. Limbah cair non B3 yang akan dikirim ke IPAL untuk dilakukan pengolahan
sesuai dengan karakteristik masing-masing limbah.

Tabel 1.9. Pengolahan Limbah Cair PT. CAP

Jenis Limbah
Pengelolaan Sumber

LimbahKegiatan Industri
Minyak kotor Dikumpulkan di TPS dan diserahkan

kepada Pengelola Limbah B3 yang
berizin.

OPE Plant

Minyak pelumas bekas Dikumpulkan di TPS dan diserahkan
kepada Pengelola Limbah B3 yang
berizin.

Spent caustic Dikirim ke IPAL untuk diolah
Air mengandung minyak Dikirim ke IPAL untuk diolah
Solvent bekas (Hexone) Dikumpulkan di TPS dan diserahkan

kepada Pengelola Limbah B3 yang
berizin.

Limbah domestic Dikirim ke IPAL untuk diolah
Blowdown Boiler Dikirim ke IPAL untuk diolah
Air yang terkontaminasi
polymer
Air limbah pembersihan
membrane

Dikirim ke IPAL untuk diolah

Dikirim ke neutralization basin.

Minyak pelumas bekas Dikumpulkan di TPS dan diserahkan
kepada Pengelola Limbah B3 yang
berizin.

PP Plant

Minyak kotor Dikumpulkan di TPS dan diserahkan
kepada Pengelola Limbah B3 yang
berizin.

Solvent (Xylene) Dikumpulkan di TPS dan diserahkan
kepada Pengelola Limbah B3 yang
berizin.

Bahan kimia bekas reagen
lab.

Dikumpulkan di TPS dan diserahkan
kepada Pengelola Limbah B3 yang
berizin.

Bahan kimia  kedaluarsa Dikumpulkan di TPS dan diserahkan
kepada Pengelola Limbah B3 yang
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Jenis Limbah
Pengelolaan Sumber

LimbahKegiatan Industri
berizin.

Cooling water dan reject sea
water

Dibuang ke laut All Plant

Sumber : PT. CAP, dikutip dari Add Amdal PT. CAP Tahun 2016.

1.4.3.7 Pengelolaan Limbah Padat B3 dan Non B3

Sumber dan pengelolaan limbah padat di OPE Plant dan PP Plant disajikan pada tabel
berikut :
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Tabel 1.10. Limbah Padat OPE Plant

No Jenis Limbah Industri Bentuk
Fisik Sumber Kategori

Limbah
Pengelolaan

Kegiatan Industri

1. Bahan terkontaminasi (kertas kemasan
bahan additive) Padat Bekas kemasan B3 Dikumpulkan di TPS dan diserahkan kepada

Pengelola Limbah B3 yang berizin.

2. Botol bekas terkontaminasi Padat Bekas kemasan B3 Dikumpulkan di TPS dan diserahkan kepada
Pengelola Limbah B3 yang berizin.

3. Accu bekas Padat Bekas
perbaikan aki B3 Dikumpulkan di TPS dan diserahkan kepada

Pengelola Limbah B3 yang berizin.

4. Olly sludge (packing sludge, DA-101
Sludge, EA 118, etc) Sludge Maintenace alat

proses B3 Dikumpulkan di TPS dan diserahkan kepada
Pengelola Limbah B3 yang berizin.

5. Lampu bekas Padat Penggantian
lampu B3

Dikumpulkan di TPS dan diserahkan kepada
Pengelola Limbah B3 yang berizin.

6. Katalis bekas (dioksidasi katalis dan
katalis bekas) Padat Proses B3

Dikumpulkan di TPS dan diserahkan kepada
Pengelola Limbah B3 yang berizin.

7. Emulsi Sludge Proses B3
Dikumpulkan di TPS dan diserahkan kepada
Pengelola Limbah B3 yang berizin.

8. Sludge IPAL (dewatering H 7000) Sludge IPAL B3
Dikumpulkan di TPS dan diserahkan kepada
Pengelola Limbah B3 yang berizin.

9.
Absorten bekas (molecular sieve, zeolite,
keramic gel, karbon aktiv, resin
anion/cation)

Padat Proses B3
Dikumpulkan di TPS dan diserahkan kepada
Pengelola Limbah B3 yang berizin.

10. Majun terkontaminasi Padat Maintenance B3
Dikumpulkan di TPS dan diserahkan kepada
Pengelola Limbah B3 yang berizin.

11. Electronic waste (toner printer,
komponen elektronik) Padat Maintenance B3

Dikumpulkan di TPS dan diserahkan kepada
Pengelola Limbah B3 yang berizin.

12. Insulation bekas –Polyurethane Padat Proses B3 Dikumpulkan di TPS dan diserahkan kepada
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No Jenis Limbah Industri Bentuk
Fisik Sumber Kategori

Limbah
Pengelolaan

Kegiatan Industri
Pengelola Limbah B3 yang berizin.

13. Insulation  bekas glass wool dan rock
wool Padat Proses B3

Dikumpulkan di TPS dan diserahkan kepada
Pengelola Limbah B3 yang berizin.

14. Kertas/karton Padat Bekas kemasan Non B3 Dikumpulkan di TPS dan diserahkan kepada
Pengelola Limbah B3 yang berizin

15. Scrap kayu Padat Bekas kemasan Non B3 Dikumpulkan di TPS dan diserahkan kepada
Pengelola Limbah B3 yang berizin.

16. Scrap besi Padat Workshop Non B3 Dikumpulkan di TPS dan diserahkan kepada
Pengelola Limbah B3 yang berizin.

17. Absorten (filter bekas) Padat Proses Non B3 Dikumpulkan di TPS dan diserahkan kepada
Pengelola Limbah B3 yang berizin.

18. Karbon aktif Padat Proses WTP Non B3 Dikumpulkan di TPS dan diserahkan kepada
Pengelola Limbah B3 yang berizin.

19. Drum bekas Padat Bekas kemasan Non B3
Dikumpulkan di TPS, dicuci, digunakan kembali
sebagai packaging, dikirim ke pengelola limbah
B3 yang berizin

20. Jerigen bekas Padat Bekas kemasan Non B3
Dikumpulkan di TPS, dicuci, digunakan kembali
sebagai packaging, dikirim ke pengelola limbah
B3 yang berizin.

21. Meterial bekas/batu tahan api Padat Proses Non B3
Dikumpulkan di TPS dan diserahkan kepada
Pengelola Limbah B3 yang berizin.

22. Inner roll Padat Proses Non B3 Dikumpulkan di TPS dan diserahkan kepada
Pengelola Limbah B3 yang berizin.

Sumber : PT. CAP, dikutip dari AMDAL PT. CAP Tahun 2015
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Tabel 1.11. Limbah Padat Polypropylene Plant

No Jenis Limbah Industri Bentuk
Fisik Sumber Kategori

Limbah
Pengelolaan

Kegiatan Industri

1 Accu bekas Padat Maintenance (perbaikan) B3
Dikumpulkan di TPS dan diserahkan
kepada Pengelola Limbah B3 yang berizin.

2 Majun terkontaminasi Padat Maintenance (perbaikan) B3
Dikumpulkan di TPS dan diserahkan
kepada Pengelola Limbah B3 yang berizin.

3 Battery bekas Padat Penggantian batery
timbangan, radio

komunikasi dan peralatan
B3

Dikumpulkan di TPS dan diserahkan
kepada Pengelola Limbah B3 yang berizin.

4 Lampu bekas Padat maintenance (perbaikan
lampu) B3

Dikumpulkan di TPS dan diserahkan
kepada Pengelola Limbah B3 yang berizin.

5 Limbah klinik Padat Klinik B3
Dikumpulkan di TPS dan diserahkan
kepada Pengelola Limbah B3 yang berizin.

6
Absorbent bekas (molecular sieve,
zeolite, keramik ball, karbon aktiv,
resin anion.kation)

Padat Proses B3
Dikumpulkan di TPS dan diserahkan
kepada Pengelola Limbah B3 yang berizin.

7 Bahan kimia kedaluarsa Padat Workshop B3
Dikumpulkan di TPS dan diserahkan
kepada Pengelola Limbah B3 yang berizin.

8 Insulasi bekas-Polyurethane Padat Proses -
Dikumpulkan di TPS dan diserahkan
kepada Pengelola Limbah B3 yang berizin.

9 Insulasi bekas-Glasswool dan Rock
Wool Padat Proses -

Dikumpulkan di TPS dan diserahkan
kepada Pengelola Limbah B3 yang berizin.

10 Bahan bekas kemasan Padat Bekas kemasan Non B3
Dikumpulkan di TPS dan diserahkan
kepada Pengelola Limbah B3 yang berizin.

11 Insulasi bekas-batu tahan api Padat Proses Non B3 Dikumpulkan di TPS dan diserahkan
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No Jenis Limbah Industri Bentuk
Fisik Sumber Kategori

Limbah
Pengelolaan

Kegiatan Industri
kepada Pengelola Limbah B3 yang berizin.

12 Scrap kayu Padat Warehouse Non B3
Dikumpulkan di TPS dan diserahkan
kepada Pengelola Limbah B3 yang berizin.

13 Drum bekas Padat Proses Non B3
Dikumpulkan di TPS, dicuci, digunakan
kembali sebagai packaging, dikirim ke
pengelola limbah B3 yang berizin

14 Jerigen plastik Padat Proses Non B3
Dikumpulkan di TPS, dicuci, digunakan
kembali sebagai packaging, dikirim ke
pengelola limbah B3 yang berizin.

15 Kertas/karton Padat Proses Non B3
Dikumpulkan di TPS dan diserahkan
kepada Pengelola Limbah B3 yang berizin.

16 Scrap besi Padat Workshop Non B3
Dikumpulkan di TPS dan diserahkan
kepada Pengelola Limbah B3 yang berizin.

Sumber : PT. CAP, dikutip dari AMDAL PT. CAP Tahun 2015
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 Usaha Pengendalian dan Penanggulangan Limbah Padat

Limbah padat dapat dikelompokan menjadi limbah padat B3 dan limbah padat non B3
(domestik). PT. CAP melakukan pengelolaan limbah padat dengan menyediakan 2 buah
TPS LB3 dan 1 TPS limbah non B3. Masing-masing kapasitasnya adalah sebagai berikut:

 TPS Limbah B3 OPE plant memiliki ukuran 48,72 m x 13,75 m x 3 m dengan izin
No. 658.31/Kep.265-BLH/2010;

 TPS Limbah B3 PP plant memiliki ukuran 9 m x 2 m x 3 m dengan izin No.
658.31/Kep.231-BLH/2010;

 TPS Limbah non B3 memiliki ukuran 9 m x 2 m x 3 m.

Banyaknya timbulan limbah B3 pada OPE Plant per 6 Bulan adalah sebagai berikut :

Juni 2013 : 1943.3 ton/6 bulan atau 1943,3 : 180 hari = 10,796 ton/hari.

Dengan peningkatan kapasitas pabrik sampai dengan tahun 2023 diperkirakan
timbulan limbah akan naik 10% sehingga limbah yang timbul sebanyak 10,796 x 1,1
ton/hari = 11,876 ton/hari = 11,876 x 90 ton/90 hari = 1068,84 ton/90 hari.

Volume gudang limbah B3 OPE isinya :  48,72 m x 13,75 m x 3 m = 2009,7 m3. Dengan
asumsi densitas dari limbah B3 = 2 ton/m3, maka gudang tersebut akan bisa muat
limbah B3 seberat 2009,7 x 2 ton = 4019.4 ton.

Banyaknya timbulan limbah B3 pada PP Plant per 6 bulan adalah sebagai berikut ;

Juni 2013 : 16,92 ton/6 bulan atau 16,92 : 180 hari = 0,094 ton/hari.

Dengan peningkatan kapasitas pabrik sampai dengan tahun 2023 diperkirakan
timbulan limbah akan naik 10% sehingga limbah yang timbul sebanyak 0,094 x 1,1
ton/hari = 0,1034 ton/hari = 0,1034 x 90 ton/90 hari = 9,306 ton/90 hari.

Volume gudang limbah B3 PP isinya :  9 m x 2 m x 3 m = 54 m3. Dengan asumsi
densitas dari limbah B3 = 2 m3/ton, maka gudang tersebut akan bisa muat limbah B3
seberat 54 x 2 ton = 108 ton.

Limbah non B3 dipilah menjadi 2 jenis, yaitu:

- Limbah non B3 yang tidak mempunyai nilai ekonomis, limbah (sampah) ini akan
dikerjasamakan dengan Dinas Kebersihan Kota untuk dibuang di TPA milik kota
Cilegon.

- Limbah non B3 yang mempunyai nilai ekonomis, seperti botol plastik, sampah
kertas, dan lainya dikumpulkan digudang untuk diserahkan ke pihak ke-3
sebagai pemanfaat.

Kapasitas limbah non B3 = 9 m x 2 m x 3 m = 54 m3 dengan asumsi berat jenis limbah =
2 ton/m3 maka gudang limbah non B3 dapat memuat 54 x 2 ton = 108 ton limbah.
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Setiap 2 bulan limbah non B3 diambil oleh pemanfaat, sehingga dari data tahun 2013
limbah non B3 per 6 bulan = 212 ton. Jadi untuk 2 bulan = 212 : 3 ton/2bulan = 71
ton/2bulan. Jika jumlah limbah sampai dengan 2023 mengalami kenaikan 10% maka
banyaknya limbah = 71 x 1,1 ton/2bulan = 78,1 ton/2bulan.

Selain itu untuk mengantisipasi turn around maintenance (TAM), disedikan juga TPS
tambahan berukuran 42 m x 12 m x 3 m untuk menampung limbah yang timbul pada
saat TAM. Limbah yang mungkin timbul pada saat TAP yaitu :

o Glass wool waste (ex-insulation) 174 m3

o Polyurethane waste (ex-insulation) 797 m3

o Inert ball 900 drum
o Perlite (ex-insulation) 400 Jumbo Bag
o Oily sludge 700 drum

1.4.3.8 Pengelolaan Limbah Gas

1. Sumber Limbah Gas

Limbah gas dari masing-masing plant berasal dari sumber-sumber sebagai berikut :

a) Ethylene Plant
 Emisi Cerobong sumbernya dari:

 Cracking heater;
 Flare;
 Boiler.

menghasilkan gas berupa, NOx dan partikulat (debu);

 Pada sumber energi (STG, GTG dan Emergency diesel Generator) yaitu proses
pembakaran bahan bakar natural gas di STG, gas metana di GTG dan solar di
emergency diesel generator dihasilkan gas. Gas sisa pembakaran dari GTG
dimanfaatkan sebagai pemanas tambahan di cracking heater.

b) Polyethylene Plant
 Sisa pembakaran dari emergency diesel generator yang menggunakan bahan

bakar solar, menghasilkan gas berupa NOx, SOx, dan partikulat.

c) Polypropylene Plant
 Udara ambient, sumbernya kegiatan proses produksi
 Emisi Cerobong, sumbernya :

- Emergency diesel Generator untuk area utility dan proses.
- Boiler 2 buah dan 1 small boiler dengan bahan bakar natural gas
menghasilkan gas berupa NOx, SOx, CO dan partikulat (debu).
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 Emisi kendaraan bermotor, sumbernya :
- Kendaraan bermotor
- forklift

 Kebisingan, sumbernya : Peralatan dan mesin produksi

Selain itu sumber limbah gas yang diterima oleh flare PT. CAP juga berasal dari
kegiatan produksi PT. PBI.

2. Pengelolaan Limbah Gas

Usaha pengendalian pencemaran limbah gas di PT. CAP dilakukan dengan cara sebagai
berikut:

Tabel 1.12. Pengelolaan Limbah Gas PT. CAP

NO Jenis Limbah Kegiatan
Pengelolaan Sumber

LimbahKegiatan Industri
1 Gas Operasional :

Cracking heater
(Furnace)
Flare
Sumber energy
(GTG, Boiler,
Emergency
diesel)
Pembuatan dan
pengantongan
pelet

Smokeless Flare Tipe

Cyclone dan Bag
Filters Masker

All Plant

PE Plant

2 Kebisingan - Mesin produksi Peredam suara green
belt, ear plug

All Plant

Sumber : PT. CAP, dikutip dari AMDAL PT. CAP Tahun 2015

3. Usaha Pengendalian dan Penanggulangan Limbah Gas

Limbah gas yang berada di bawah nilai ambang baku mutu kualitas udara langsung
diemisikan ke udara secara kontinyu. Pada keadaan darurat, misalnya aliran listrik
terputus sebagian besar gas dialirkan ke sistem flare.

Flare yang dibangun terdiri dari dua jenis, yaitu :

 Flare bertekanan tinggi yang ditujukan untuk membakar gas yang keluar dari
setiap plant di dalam kompleks, fasilitas prasarana, dan fasilitas lain selain yang
dihasilkan dari low pressure storage PT. CAP mempunyai 3 unit flare bertekanan


