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IABSTRAKI 

Prarancanganipabrik monosodiumiglutamatidari molase dan urea denganiproses biosintesis 

kapasitasi80.000 ton/tahunibertujuan untukimemenuhiikebutuhan monosodium glutamat diiIndonesia 

padai2026 mendatang. Monosodium glutamat berfungsiisebagai bahan penyedap pada makanan, juga 

digunakan sebagai bahan tambahan dalam pemberian nutrisi pada tanaman dan pakan ternak. Proses 

yang digunakan dalam pembuatan monosodium glutamat adalah dengan memfermentasi molase 

menggunakan fermentor dengan suhu 30oC, bertekanan 1 atm selama 35 jam dengan reaksi bersifat 

eksotermis. Produk dari keluaran fermentor dialirkanike dalamireaktor untukidireaksikanidengan natrium 

hidroksidaipada jenisireaktor CSTR pada suhu 30oC, tekanan 1 atm. Kemudian keluaran dari reaktor 

masukike evaporatoriuntuk proses pemekatan kemudianidialirkan masuk ke dalam crystallizer untuk 

mengkristalkaniprodukidan kemudianimasuk keicentrifugeiuntuk dipisahkan antaraikristal yang terbentuk 

danimotheriliquor. Kemudianrkristal monosodium glutamat masukrkerrotary dryer untuk dikeringkan, 

setelahrdikeringkan lalurmasukrke screenruntuk disesuaikan ukurannya sebelum masukrke dalamrgudang 

penyimpanan produk. Pabrik berlokasi di Kawasan industrirKecamatan Tanjung Bintang,rKabupaten 

Lampung Selatan, ProvinsirLampung. Pabrikrini direncanakanrberbentuk Perseroan Terbatas (PT) 

denganrstruktur organisasi line and staffrdenganrjumlah tenagarkerja yangrdibutuhkan 170rorang. Hasil 

analisa ekonomirterhadap prarancangan pabrik monosodium glutamat diperoleh data PercentrReturnrOn 

Investmentr (ROI) sesudah pajakrsebesar 18,36%. Pay Out Time (POT) sesudah pajakradalah 3,53 tahun. 

Nilai BreakiEven Point (BEP) sebesar 41,94% dan ShutiDown Pointr (SDP) sebesar 20,48%rkapasitas. 

Berdasarkan data–data analisardi atas dapatrdisimpulkan, bahwarpabrik monosodium glutamat 

denganrkapasitas 80.000 ton/tahunrinirlayak untukrdidirikan. 

  

Kata Kunci: batch, biosintesis, monosodium glutamat, molase. 

 

1. Pendahuluan 

Indonesia merupakan negara berkembang 

yang secara bertahap melaksanakan 

pembangunanrdirsegala bidang, salah satunya 

dalam bidangrindustrirkimia. Saat ini berbagai 

macam industri telah tumbuh dan berkembang di 

Indonesia. Salahrsatu bahanrkimia yang banyak 

dibutuhkan sampai saat ini oleh masyarakat 

dalam kehidupan sehari-hari terutama dalam 

bidang pangan adalah monosodium glutamat, 

dimana MSG ini adalah bahan penyedap untuk 

meningkatkan cita rasa dari suatu makanan. 

Apabila MSG larut dalamnair ataupunrsaliva 

akanrberdisosiasi menjadirgaramrbebas dan 

menjadi bentuk anion dari glutamat. 

Monosodium glutamatnadalah garamnnatrium 

dari asam glutamat (glutamic acid) (Sulastri, 

2017). Komposisi senyawa monosodium 

glutamat adalahm78% glutamat, 12% natrium 

dan 10%uair (Sukmaningsih dkk., 2011). 

Monosodiumi glutamat berwujud bubuk kristal 

berwarnarputih bening dan telah lama telah 

pergunakan sebagai bahanrtambahan pada 

berbagai jenisrmakanan sebagai penambah cita 

rasa.  

Penentuan besarrkecilnya kapasitasrsuatu 

pabrik monosodium glutamat yang akan 

dirancang, kitarharus mengetahui dengan jelas 

jumlah kapasitas pabrik yang sudahoberoperasi 

di Indonesia, kapasitas ekspor dan impor, dan 

besarnya nilai konsumsi monosodium glutamat 

di Indonesia. Tujuanya adalah agar dapat 

mengetahui kebutuhan pasar, sehinggardapat 

diperkirakan jumlah kapasitas optimal yang akan 

dirancang dalam beberapartahun kedepan. 

Berdasarkan dataryang dirilisrBadan Pusat 

Statistik eksporidan impor monosodium 

glutamat sejak tahun 2015 sampai 2019 

disajikanrpada Tabelr1. sebagairberikut. 
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Tabel 1. rData Ekspor dan Impor Monosodium   

Glutamat (bps.go.id) 

Tahu

n 

Impor 

(ton) 

Pertum

buhan 

Impor 

(%) 

Ekspor 

(ton) 

Pertum

buhan 

Ekspor 

(%) 

2015 33.105 10,48 100.926 -5,99 

2016 35.434 6,57 119.428 15,49 

2017 42.475 16,58 118.515 -0,77 

2018 40.731 -4,28 130.230 9,00 

2019 48.313 15,69 141.971 8,27 

Total 198.839 34,56 611.072 31,99 

Rata-rata    9,01  6,40 
 

Berdasarkan data tersebutmimaka didapat 

perkiraan jumlah kebutuhan monosodium 

glutamat padartahun 2026 yangrdidapatkan 

dengan perhitungan discountedrmethod, 

diperoleh peluang kapasitas produksi 

monosodium glutamat di Indonesia pada tahun 

2026 adalah sebesar 80.000rton/tahun. 

 

2. DeskripsioProses 

2.1    Jenis-JenissProses 

Terdapat dua proses yang dapat digunakan 

dalam memproduksi monosodium glutamat, dan 

untuk perbedaan masing-masingnproses 

dapatndilihat pada Tabel 2. berikut: 
Tabel 2. Pemilihan Proses Pembuatan 

Monosodium Glutamat 
Kondisi Operasi Hidrolisis Biosintesis 

Bahan Baku Utama Gluten gandum Molase 

Harga Bahan Baku 

Utama Rp. 65.000,-/kg Rp. 3.500,-/kg 

Suhu Operasi 150 C 30 C 

pH 3,2 7-8 

Konversi 15-25 % 70-80% 

Kemurnian 70 % >80 % 

Katalis HCl 

Brevibacterium 

flavum 

Limbah Asam-asam amino Biomassa 

 

Dari tinjauan proses pembuatan monosodium 

glutamat diratas makardapat diambilrkesimpulan 

bahwarproses biosintesis yang dipilih dalam 

proses pembuatan monosodium glutamat dari 

molase dan urea dengan pertimbangan beberapa 

faktor berikut: 

1. Kemudahan mendapatkan bahan baku 

dengan harga yang murah. 

2. Kondisi operasi yang mudah dicapai. 

3. Kemurnian produk yang lebih tinggi 

(>80 %). 

4. Nilai konversi yang lebih tinggi. 

 

2.1    Proses Biosintesis Pembuatan 

Monosodium Glutamat 

Proses biosintesis dalam pembuatan 

monosodium glutamat dibagirmenjadi beberapa 

tahapan prosesrsebagairberikut. 

1. Persiapan Bahan Baku 

Urea dan growth factor yang terdiri dari 

kalium dihidrogen fosfat, magnesium sulfat 

heptahidrat, kalsim karbonat dan ammonium 

kloridamdari  suppliernditampung  pada 

gudang (F-130 dan F-120). Sedangkan 

molase disimpan didalam tangki 

penyimpanan (F-110). Molase yang dibeli 

berbentuk cairan sedangkan urea dan growth 

factor berbentuk padatan. Urea 

kemudianrdiumpankannpada bin (F-133) 

dengan beltnconveyor (J-131) danmbucket 

elevator (J-132) menuju tangki sterilisasi (F-

160). Secara bersamaan molase diumpankan 

menuju tangki preparasi (M-140) dengan 

melalui proses sentrifugasi dalam centrifuge 

(H112) dan growth factor dari tangki 

dipompa diumpankanrpada bin (F-123) 

dengan beltnconveyor (J-121) dan bucket 

elevatorr (J-122) menuju tangki sterilisasi (F-

150). 

2. Tahap Fermentasi 

Pada tahap ini bahan baku molase dan larutan 

growth factor dipompakan dengan pompa 

dan pompa menuju tangki preparasi (M-140). 

Kemudian ditambahkan air ke tangki 

preparasi sampai kadar gula 20 %. Larutan 

yang sudah homogen kemudian dipompakan 

dengan pompa ke tangki sterilisasi 1 (F-150). 

Larutan disterilisasirdalam tangki padarsuhu 

121 C dan tekanan 1 atmrselama 1 jam. 

Untuk proses pemanasan dalam tangki 

sterilisasi digunakan coil. Serta larutan urea 

dipompakan dengan pompa ke tangki 

sterilisasi 2 (F-160). Larutanrdisterilisasi 

dalam tangki pada suhu 121C danrtekanan 1 

atm selamar1 jam. Untuk proses pemanasan 

dalam tangki sterilisasi digunakan coil. 

Bahan baku yang sudah disterilisasi di tangki 

sterilisasi 1 dan 2, selanjutnya dialirkan 

menuju fermentor (R-210) melalui cooler (E-

152 dan E-162) dan untuk menurunkan suhu 

larutan  mencapai 30 C. Setelah semua 

bahan baku masuk ke dalam fermentor, seed 

(mikroba Brevibacterium flavum) dialirkan 

kedalam fermentor untuk selanjutnya 
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dilakukan proses fermentasi. Proses 

fermentasi berlangsung selama 35 jam pada 

suhu 30 C dalam kondisi aerob. Reaksi 

yangrterjadi adalahrsebagairberikut.  

 

 
2C6H12O6 + (NH2)2CO + 3O2                2C5H9NO4 + 

3CO2 + 5H2O 

 

Reaksi yang terjadi pada proses fermentasi 

adalah reaksi eksotermis. Untuk menjaga 

kestabilan suhu maka digunakan jaket 

pendingin yang menyelimuti fermentor. 

3. Tahap Peraksian Asam Glutamat dengan 

NaOH untuk Membentuk Monosodium 

Glutamat 

Produk dari fermentor dipompakan 

centrifuge 2 (H-216) sebelum masuk ke 

reaktor (R-220) untuk mungubah asam 

glutamat di dalam reaktor ditambahkan 

dengan larutan NaOH, sehingga dihasilkan 

larutan monosodium glutamat. Adapun 

reaksinya sebagai berikut. 

 
                C5H9NO4 + NaOH           C5H8NNaO4 + 

H2O 

Kemudian larutan induk dipompakan dengan 

pompa ke centrifuge 3 (H-228) sebelum 

ditampung di tangki intermidiet (F-312).  

4. Tahap Pembentukan Kristal 

Larutan monosodium glutamat (MSG) dari 

tangki intermidiet kemudian dipompakan 

dengan pompa ke evaporator (V-310) untuk 

dipekatkan. Evaporator beroperasi pada suhu 

107 C dan tekanan 1 atm. Larutan 

monosodium glutamat (MSG) pekat 

dipompakan ke cristallizer (X-320) dengan 

pompa yang selanjutnya larutan monosodium 

glutamat (MSG) akan dikristalkan, 

sedangkan uap dari evaporator diembunkan 

di condensor (E-315) dan dipompakan ke 

tangki molase. Cristallizer beroperasi 

padansuhu 30rC dan tekanann1 atm. Untuk 

menurunkan suhu secara mendadak di pakai 

air pendingin. Larutan monosodium glutamat 

(MSG) yang tidak mengkristal dipisahkan 

dengan centrifuge 4 (H-322) dan selanjutnya 

dikembalikan ke evaporator. Kristal 

monosodium glutamat (MSG) basah yang 

terbentuk dikeringkan di rotary dryer (B-

330) padarsuhu 112 C padartekanan 1ratm. 

Produk yangrdihasilkan mencapai kemurnian 

83%. 

 

3. Utilitas 

    Sumberrair yang digunakanipada pabrik 

monosodium glutamat diperolehrdarirSungai 

Way Seputih. Air yang digunakan adalah sebesar 

2.267.268,4612 kg/jam. Kebutuhan Listrik 

pabrik disuplai oleh PT. PLN Persero Lampung 

dengan generator sebagai cadangan energi. 

Keperluan keseluruhan utilitas yang diperlukan 

untuk beroperasinya pabrik monosodium 

glutamat dapat dilihatrpada Tabel 3. 

sebagairberikut. 

 

Tabel 3. KebutuhanmUtilitas Pabrik 

Monosodium Glutamat 

Kebutuhani Jumlahh 

Steamm 828.831,2644 kg/jam 

Air Pendingin 1.298.848,6989 kg/jam 

Listrik 19.544,3894 kW 

Bahan Bakar 67.712,6389 L/jam 

 

4. Analisa Ekonomi 

    Analisa ekonomi perlu dilakukan agar 

mengetahui berapa besar keuntungan yang 

didapatkan oleh pabrik ini sehingga bisa 

dikategorikan layakratau tidakrlayak untuk 

didirikan.rAdapun hasilranalisis ekonomirpabrik 

monosodium glutamat dapatndilihat padanTabel 

4. sebagairberikut: 

 

Tabel 4. Analisa Ekonomi 

   (Aries dan Newton, 1955) 

 

Return onnInvestment (ROI) merupakan tingkat 

laba yang diperoleh dari investasi yang 

dikeluarkan dibagi dengan pendapatan. PayyOut 

Time (POT) yaitu payback periode atau waktu 

pengembaliannmodal (uang investasi) yang 

dihasilkan berdasarkan profit yang dicapai. 

Sedangkan BreakrEven Point (BEP) merupakan 

titikryangrmenunjukkan tingkatrbiaya dan 

penghasilan sama. Titik atau saat 

penentuanisuatu aktivitasiproduksi dihentikan 

disebut Shut Down Point (SDP). Penyebab 

terjadinya SDP umumnya variable cost yang 

terlalu tinggi dan keputusanrmanajemen 

akibatrtidak ekonomis suatuaaktivitas produksi 

(tidaknmenghasilkan laba). Grafiknanalisa 

kelayakan ekonomi pabrik monosodium 

glutamate dapatrdilihat padargambar 2. 

Analisai Nilai Batasan Keterangan 

ROI 18,36% Min. 11% Layak 

POT 3,53 tahun  Max. 5 

tahun 

Layak 

BEP 41,94% 40-60% Layak 

SDP 20,48% 20-40% Layak 

Brevibacterium 

flavum 



T- 03

udara

udara

10

121

1,5

Komponen Arus 1 Arus 2 Arus 3 Arus 4 Arus 5 Arus 6 Arus 7 Arus 8 Arus 9 Arus 10 Arus 11 Arus 12 Arus 13 Arus 14 Arus 15 Arus 16 Arus 17 Arus 18 Arus 19 Arus 20 Arus 21 Arus 22 Arus 23 Arus 24 Arus 25 Arus 26 Arus 27 Arus 28 Arus 29 Arus 30

Glukosa 16952,2170 16952,2170 16952,2170 16952,2170 16952,2170 5085,6651 5085,6651 5085,6651 5085,6651 5085,6651 5085,6651 4831,3818 254,2833 254,2833 254,2833 2,5428 251,7404

GF 6397,0630 6397,0630 6397,0630 6397,0630 6397,0630 6397,0630

Biomassa 4445,9588 4445,9588 4445,9588

Fruktosa 20150,7485 20150,7485 20150,7485 20150,7485 20150,7485 20150,7485 20150,7485 20150,7485 20150,7485 20150,7485 20150,7485 19143,2110 1007,5374 1007,5374 1007,5374 10,0754 997,462

H2O 12794,1260 12794,1260 57573,5670 63970,6300 134338,3230 134338,3230 134338,3230 4242,2923 4242,2923 4242,2923 141547,2533 141547,2533 10548,0461 11675,3685 11675,3685 11675,3685 11675,3685 11091,6001 583,7684 583,7684 583,7684 583,5057 0,2627

Urea 2825,3695 2825,3695 2825,3695 847,6108 847,6108

CO2 4351,0690

O2 3164,4138 1356,1774

N2 17006,0335 15649,8562

C5H9NO4 9691,0174 9691,0174 484,5509 484,5509 484,5509 484,5509 484,5509 484,5509 484,5509 4,8455 479,7054

NaOH 2637,0115 131,8506 131,8506

NaC5H9NO4(s) 8456,4044 8456,4044 84,5640 8371,8404

NaC5H9NO4(aq) 10584,305 10584,3050 10584,3050 10584,3050 10584,3050 2127,9006 2127,9006

Abu 14073,5386 14073,5386

TOTAL 63970,6301 14073,5386 49897,0915 63970,6300 63970,6300 177838,3515 177838,3515 177838,3515 7067,6618 7067,6618 7067,6618 4445,9588 20170,4473 21357,1026 188165,3169 153237,8859 34927,4310 13185,0576 48112,4886 131,8506 47980,6380 47980,6380 47980,6380 35066,1929 12914,4450 12914,4450 2127,9006 10786,5444 685,5334 10101,0101

NERACA MASSA

CW

WP

S

FC

PRODUK

F-130

M

PRARANCANGAN PABRIK MONOSODIUM GLUTAMAT  DARI MOLASES DAN UREA DENGAN PROSES 

BIOSINTESIS KAPASITAS 80.000 TON/TAHUN
KETERANGAN

Aliran Proses

Cooling Water

Steam

Steam Condensat

Nomor Aliran

Temperature ( OC)

Tekanan (atm)

CW

S

SC

Temperatur Indicator 

Control

Aliran Proses

Cooling Water 

Return
CWR

Bahan Baku

Produk

Level Indicator

Flow Control

Temperatur Control

pH Indicator Control Weight Control

Level Indicator 

Control

Pressure Indicator 

Control

UPL
Unit Pembuangan

Limbah

WP Water Process

LI

TC

WC

FC

TIC

PIC

pHIC

LIC

M M

DISUSUN OLEH :

MUHAMAD JAUHAR MAHDI (1710814110015)

RAFIQ HIDAYAT                       (1710814210011)

Dosen Pembimbing : 

Dr. Ir. Agus Mirwan, S.T., M.T.

NIP. 19750404 200003 1 002

PRARANCANGAN PABRIK MONOSODIUM GLUTAMAT (MSG) 

DARI MOLASES DAN UREA DENGAN PROSES BIOSINTESIS 

KAPASITAS 80.000 TON/TAHUN

Program Studi S-1 Teknik Kimia

Fakultas Teknik

Universitas Lambung Mangkurat

Banjarbaru

2021

JUMLAH

TANGKI MOLASE

POMPA TANGKI MOLASE

CENTRIFUGE 1

POMPA CENTRIFUGE 1

GUDANG PENYIMPANAN GF

BELT CONVEYOR GF

BUCKET ELEVATOR GF

BIN GF

MIXER GF

POMPA MIXER GF

TANGKI PREPARASI

POMPA TANGKI PREPARASI

TANGKI STERILISASI 1

POMPA TANGKI STERILISASI 1

COOLER 1

GUDANG PENYIMPANAN UREA

BELT CONVEYOR UREA

BUCKET ELEVATOR UREA

MIXER UREA

BIN UREA 

POMPA MIXER UREA

TANGKI STERILISASI 2

POMPA TANGKI STERILISASI 2

COOLER 2

TANGKI SEED

POMPA TANGKI SEED 

BLOWER UDARA 1

FILTER UDARA 1 

FERMENTOR

POMPA FERMENTOR

CENTRIFUGE 2

POMPA CENTRIFUGE 2

GUDANG PENYIMPANAN NaOH

BELT CONVEYOR NaOH

BUCKET ELEVATOR NaOH

BIN NaOH

MIXER NaOH

POMPA MIXER NaOH

REAKTOR

POMPA REAKTOR

CENTRIFUGE 3

POMPA CENTRIFUGE 3

TANGKI INTERMEDIET

POMPA TANGKI INTERMEDIET

EVAPORATOR

POMPA EVAVORATOR

KONDENSOR

POMPA KONDENSOR 

CRISTALIZER

POMPA CRISTALIZER

CENTRIFUGE 4

SCREW CONVEYOR

BLOWER UDARA 2

FILTER UDARA 2

HEAT EXCHANGER UDARA

ROTARY DRYER

COOLING CONVEYOR 

SCREEN 

GUDANG PENYIMPANAN MSGF-340

H-335

J-334

B-330

E-333

H-332

G-331

J-323

H-322

L-321

X-320

L-314

E-315

L-316

V-310

L-313

F-312

L-311

H-228

L-227

R-220

L-226

M-225

F-224

J-223

J-222

F-221

L-217

H-216

L-215

R-210

H-214

G-213

L-212

F-211

E-162

L-161

F-160

L-135

M-134

F-133

J-132

J-131

F-130

E-152

L-151

F-150

L-141

M-140

L-125

M-124

F-123

J-122

J-121

F-120

L-113

H-112

L-111

F-110

KODE

58

57

56

55

54

53

52

51

50

49

48

47

46

45

44

43

42

41

40

39

38

37

36

35

34

33

32

31

30

29

28

27

26

25

24

23

22

21

39

20

19

18

17

16

15

14

13

12

11

10

9

8

7

6

5

4

3

2

1

No. NAMA ALAT

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

3

1

1

1

1

1

1

1

1

1

37

1

1

1

4

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

3

1

5

1

1

1

1

1

1

1

1

1

28

1

L-324 POMPA CENTRIFUGE 4

59

SC

CWR

UPL

F-110

L - 111

H-112

L-113

F-120

J-121

F-123

L-125

Urea

L-135

J-131

F-130

F-133

E - 152

F-150

L-151

L-141

M-140

E - 162

F-160

L-161

R-210

F - 211

L - 212

G-213H-214

L-215

H-216 L-217

R-220

F-221

J-222

F-224

M-225

L-226

L-227

H-228

V-310

L-311

F-312

L-313

L-314

E-315

L-316

X-320

L-321

 H-322

L-324

J-323

B-330

G-331 H-332

E-333

J-334

H-336

F-340

LIC

FC

WC

LIC

FC

FC

FC

WC

LIC

LIC

LIC

FC

FC

TC

pHIC

LIC

FC

FC

FC

FC
FC

FC FC

FC

FC

FC

PC

FC

TIC

TC

WC

LIC

LIC

TIC

TC

FC

FC

LC
LC

LIC

LIC

1

1

30

2

3

30

1

4

30

1

5

6

30

1

7

121

1,5

8

30

1

9

30

1

10

121

1,5

11

30

1

12

30

1

13

14

15

30

1

16

17

1

30

18

30

1

19

30

1

20

21

30

1

22

30

1

23

24

107

1

FC

25

30

1

26

30

1

27

30

1

29

30

1

86

1

30

1

112

1

C-335

TC

TC

M

M-124

M

M-134

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 1 Process Flow Diagram 
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Gambar 2. GrafikiBEP daniSDP 

 

5. Kesimpulan   

Berdasarkan hasil analisa teknis dan 

ekonomis pada PrarancanganmPabrik 

Monosodium Glutamat dari Molase dan Urea 

denganrProses Biosintesis Kapasitas 

80.000nton/tahun, maka dapat diambil 

kesimpulan bahwa pabriknakan didirikanndi 

Kawasannindustri Kecamatan Tanjung Bintang, 

KabupatenmLampung Selatan, 

ProvinsinLampung padaatahun 2026 dengan 

kapasitass80.000 ton/tahun. Bentukrhukum 

perusahaan yang berbentuk PT atau Perseroan 

Terbatas sedangkan bentuk organisasirberupa 

garis (lines) danrstaff. Adapun total tenaga kerja 

yang dibutuhkan sebesar 170 orang. Dari 

evaluasi ekonomi didapatkan nilai ROI sebesar 

18,36% dan POT sebesarm3,53 tahun. Kemudian 

diperolehmBEPmsebesar 41,94% dan SDP 

sebesar 20,48% sehingga berdasarkan hasil 

analisa yang didapat bahwa pabrik monosodium 

glutamat ini layakauntuk didirikan di Indonesia. 
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