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Solvent is one of the important components in chemical processes. The type 

of solvent that is often used in the paint and coating industry is a 

hydrocarbon-based solvent which consists of a diverse complex mixture of 

liquids and contains aliphatic, alicyclic and aromatic (C5-C8) elements. 

Aromatic hydrocarbons are environmental pollutants that are known to be 

toxic, carcinogenic and mutagenic, so a hydrocarbon-based solvent with an 

aromatic content of less than 1% is needed. An appropriate separation 

method for separating aromatic and nonaromatic components having close 

boiling points is extractive distillation with a sulfolane entrainer. In this 

study, a distillation system with a sulfolane entrainer was run using the 

process simulation software Aspen Plus with the aim of understanding the 

effect of the amount of sulfolane, feed stage and number of stages on the 

physical properties of hydrocarbon-based solvents. This simulation is 

focused on the variation of the ratio of sulfolane: crude feed (7:1, 7.5:1, 8:1, 

8.5:1), the variation of the feed stage (10th stage to the 35th stage) and the 

variation of the number of stages (70, 75, 80). It was found that the number 

of stages did not affect the density and flash point of the solvent. An increase 

of number of stage will decrease the solvent flash point and density. 

Significant decreament also can be found when the sulfolane to crude feed 

ratio is increased. However, the physical properties of the current 

dearomatized solvent is close to the properties of commercial product namely 

SBP 65/70 from one of oil and gas companies. 
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PENDAHULUAN 

Solvent atau pelarut merupakan komponen cair yang 

banyak digunakan untuk melarutkan, membersihkan dan 

mengekstraksi suatu bahan. Kegunaan dari solvent telah 

mengubah kehidupan modern dan merupakan komponen 

penting bagi berbagai industri seperti industri kimia dan 

farmasi. Berdasarkan data pasar solvent global pada 

tahun 2020, solvent mengisi pasar pada penggunaan 

untuk cat dan pelapis, tinta cetak, industrial cleaning, 

perekat dan lain lain. Penggunaan untuk cat dan pelapis 

menunjukkan persentase pasar terbesar dengan 

menyumbang lebih dari 50% dari total volume pada 

tahun 2020 [1]. Salah satu jenis pelarut yang digunakan 

pada industri cat dan pelapis yaitu solvent berbasis 

hidrokarbon [2]. 

 

Solvent berbasis hidrokarbon merupakan solvent organik 

yang molekulnya hanya terdiri dari atom hidrogen dan 

karbon. Sumber utama solvent berbasis hidrokarbon 

adalah minyak mentah (crude oil) yang melalui proses 

pada industri petrokimia, seperti proses catalytic 

reforming [3][4]. Melalsui proses tersebut minyak 

mentah diubah menjadi produk minyak berkualitas yang 

terdiri dari campuran cairan kompleks yang beragam dan 
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mengandung unsur alifatik, alisiklik dan aromatik (C5-

C8) [5]. Unsur-unsur  hidrokarbon ini kemudian 

digunakan sebagai solvent, namun aromatik hidrokarbon 

seperti benzena, toluena dan xylena (BTX) merupakan 

polutan lingkungan yang terkenal bersifat toksik, 

karsinogenik dan mutagenik terhadap kesehatan manusia 

dan sistem ekologi [6]. Berdasarkan uji coba pada tikus 

yang diberi paparan solvent berbasis hidrokarbon dengan 

kandungan aromatik sebesar 17%-18% selama 2-6 bulan, 

menunjukkan gangguan pada sistem saraf tikus dan 

menurunnya aktivitas motorik pada tikus sehingga dari 

efek yang ditimbulkan membuat industri mencoba untuk 

mengganti solvent berbasis hidrokarbon tinggi aromatik 

dengan dearomatized hydrocarbon solvent yang 

memiliki kandungan aromatik hidrokarbon di bawah 1% 

untuk mengurangi tingkat paparan toksisitas [7]. 

Pemisahan aromatik BTX dari campuran hidrokarbon 

lainnya memerlukan proses khusus karena titik didih 

komponen aromatik dengan nonaromatik hidrokarbon 

yang sangat dekat dan bahkan beberapa kombinasi 

membentuk azeotrop [8]. Metode yang memungkinkan 

untuk digunakan yaitu ekstraksi cair-cair, distilasi 

ekstraktif, dan distilasi azeotropik [9]. 

 

Metode ekstraksi cair-cair memisahkan komponen dari 

suatu campuran berdasarkan perbedaan kelarutan dalam 

pelarut tambahan [10]. Metode ini terdiri atas empat unit 

proses utama, yaitu menara ekstraksi cair-cair, stripper 

ekstraktif, kolom pemulihan pelarut, dan menara cuci 

raffinate [11]. Metode ini merupakan metode tertua 

dalam proses pemisahan aromatik dan nonaromatik 

hidrokarbon yang saat ini mulai tergantikan. Meski 

demikian, metode ekstraksi cair-cair membutuhkan 

konsumsi energi yang lebih rendah dibandingkan 

distilasi ekstraktif [12].  Metode lainnya yaitu distilasi 

azeotropik and distilasi ekstraktif, kedua metode ini 

dalam prosesnya menggunakan pelarut tambahan 

(entrainer) untuk mengubah volatilitas relatif komponen 

yang akan dipisahkan [13]. Pada distilasi ekstraktif, 

komponen murni akan diuapkan menuju aliran atas 

kolom distilasi dan komponen campuran serta pelarut 

akan keluar dari aliran bawah. Pada distilasi azeotropik, 

komponen murni akan keluar menuju aliran atas kolom 

distilasi bersama dengan pelarut yang menyebabkan pada 

konsumsi energi yang lebih besar dibandingkan distilasi 

ekstraktif [14]. Alasan ini membuat distilasi ekstraktif 

lebih disukai daripada distilasi azeotropik. Distilasi 

ekstraktif juga lebih disukai daripada ekstraksi cair-cair 

karena membutuhkan peralatan utama yang jauh lebih 

sedikit, hanya terdiri dari dua kolom distilasi yang 

diperlukan yaitu satu kolom ekstraksi dan kolom 

pemulihan entrainer [15]. 

 

Entrainer atau solvent sebagai separating agent dalam 

distilasi ekstraktif dapat mempengaruhi kinerja dan 

ekonomi dalam suatu desain proses karena bekerja 

dengan meningkatkan selektivitas komponen yang 

diekstraksi dari umpan campuran, sehingga diinginkan 

pelarut dengan selektivitas yang tinggi [16]. Beberapa 

entrainer yang digunakan dalam proses menggunakan 

distilasi ekstraktif berupa pelarut organik seperti 

sulfolana, n-methylpyrrolidone (NMP), N,N 

dimethylformamide (NFM) [17]. Diantara pelarut 

organik, sulfolana memiliki nilai selektivitas yang paling 

tinggi, diambil dari data pemisahan antara heksana dan 

benzena nilai selektivitasnya yaitu 1,12 sedangkan 

selektivitas NFM sebesar 0,96 dan NMP sebesar 0,81 

[18]. Sulfolana juga dinilai sebagai pelarut yang paling 

efisien dibandingkan pelarut organik lain karena dapat 

memisahkan 99% aromatik hidrokarbon dari campuran 

nonaromatik hidrokarbon dengan kandungan aromatik 

sebesar 55% karena tingginya nilai selektivitas yang 

dimiliki [19]. 

 

Pada penelitian sebelumnya, Proses pemisahan senyawa 

aromatis dengan menggunakan extractive distillation 

telah dilakukan oleh Ko dkk.[20], pada hasil penelitian 

tersebut rasio pelarut terhadap umpan yang optimal 

adalah sekitar 3,5. Brondani dkk. [21] melakukan 

simulasi pemungutan benzena dari senyawa hidrocarbon 

melalui proses distilasi ekstraktif. Variabel yang 

dipelajari diantaranya adalah rasio pelarut terhadap 

umpan dan suhu pelarut. Rekayasa pembuatan pelarut 

dari hidrokarbon dengan entrainer sulfolana sebelumnya 

telah dilakukan oleh Haniif dkk., pada penelitian tersebut 

didapatkan bahwa kondisi optimum yaitu menggunakan 

rasio sulfolana:crude feed 8,5:1, feed stage ke-25 dan 

jumlah stage 80 [22].  

 

Penelitian pemisahan aromatik dari campuran 

hidrokarbon telah banyak dilakukan menggunakan 

perangkat lunak proses simulasi seperti aspen plus, guna 

merancang proses industri dengan kondisi proses yang 

optimum. Oleh karena itu, akan dilakukan penelitian 

rekayasa proses distilasi ekstraktif pada pelarut berbasis 

hidrokarbon rendah kandungan aromatik menggunakan 

entrainer sulfolana dengan menggunakan perangkat 

lunak Aspen Plus V10. Tujuan penelitian ini untuk 

mengetahui pengaruh variasi jumlah sulfolana pada 

distilasi ekstraktif terhadap sifat fisis dalam solvent 

berbasis hidrokarbon yang terdiri dari flash point solvent 

dan densitas solvent. 

METODOLOGI 

Komposisi Umpan 

Umpan yang digunakan dalam penelitian ini dapat dilihat 

pada Tabel 1 dimana pada umpan mengandung senyawa 

hidrokarbon alifatik, hidrokarbon naftenat dan senyawa 

aromatik. Senyawa hidrokarbon alifatik terdiri dari n-



PRASETIAWAN ET AL / REACTOR: JOURNAL OF RESEARCH ON CHEMISTRY AND ENGINEERING - VOL. 3 NO. 2 (2022) 41-47 

  Prasetiawan et al. 43 

butana sampai n-oktana, hidrokarbon naftenat terdiri dari 

sikloheksana, sikloheptana dan siklooktana. Senyawa 

aromatik terdiri dari benzena, toluena, p-xylena, m-

xylena, o-xylena.  

 

Tabel 1. Komposisi umpan  

Komponen Fraksi Massa 

n-Butana 0,00016 

n-Pentana 0,016 

n-Hexana 0,108 

n-Heptana 0,055 

n-Oktana 0,014 

Sikloheksana 0,019 

Sikloheptana 0,012 

Siklooktana 0,004 

Benzena 0,378 

Toluena 0,387 

P-Xylena 0,002 

M-Xylena 0,004 

O-Xylena 0,00084 

 

Unit Destilasi Ekstraktif 

Pada aliran umpan dimasukkan crude feed, sulfolana dan 

recycle sulfolana sebagai masukan awal kolom distilasi 

ekstraktif (K1). Laju alir untuk crude feed sebesar 55.716 

kg/jam dan laju alir untuk sulfolana berdasarkan pada 

variabel bebas lokasi stage umpan masuk pada kolom 

distilasi ekstraktif (stage ke 20-35) dan jumlah stage 

kolom distilasi ekstraktif (70, 75 dan 80). Hasil atas 

kolom distilasi ekstraktif masuk ke kolom distilasi 

ekstraktif (K2) yang terdiri dari senyawa nonaromatik 

dan sedikit sisa aromatik. Hasil bawah kolom distilasi 

ekstraktif masuk ke kolom distilasi ekstraktif (K3) yang 

berisikan sulfolana dan senyawa aromatik. 

 

 

Gambar 1. Unit distilasi ekstraktif. 

 

Unit Pemurnian 

Pada kolom distilasi ekstraktif (K2), senyawa 

nonaromatik yang sudah terpisahkan akan dimurnikan 

kembali karena masih terdapat sisa-sisa komponen 

aromatik. Dari proses ini dihasilkan produk pelarut 

berbasis hidrokarbon rendah kandungan aromatik, dirty 

water dan produk bawah yang akan masuk kembali ke 

kolom distilasi ekstraktif (K1). Tujuan dari proses ini 

untuk mendapatkan produk yang sesuai dengan 

spesifikasi yang diinginkan yaitu memiliki kandungan 

aromatik di bawah 1%. 

 

 
Gambar 2. Unit pemurnian. 

Unit Solvent Recovery 

Pada kolom distilasi ekstraktif (K3), entrainer sulfolana 

akan dimurnikan dari campuran aromatik hidrokarbon 

dengan menggunakan komponen tambahan air sebagai 

agen pemisah sehingga entrainer dapat digunakan 

kembali untuk proses pemisahan senyawa aromatik 

hidrokarbon dari campuran nonaromatik hidrokarbon di 

kolom distilasi K1. 

 

Pada proses simulasi, data komponen seperti data 

properties komponen, parameter antoine dan parameter 

interaksi biner antara crude feed, sulfolana dan air 

diperoleh dari Aspen Plus V.10 Databank. Selanjutnya 

dilakukan konfigurasi kolom distilasi ekstraktif yang 

terdiri dari lokasi stage umpan pada stage ke 36 dan 

lokasi stage entrainer sulfona pada stage ke 1. Crude feed 

masuk ke kolom distilasi ekstraktif dengan suhu 95◦C 

dan flowrate sebesar 55.176 kg/jam dengan komposisi 

aromatik 77,184% aromatik dan 22,816% nonaromatik. 

Entrainer sulfolana masuk ke kolom distilasi ekstraktif 

dengan suhu 98◦C. Jumlah sulfolana yang digunakan 

berdasarkan variabel bebas yang digunakan yaitu rasio 

S/F 7:1, 7,5:1, 8:1 dan 8,5:1 dan untuk jumlah stage 

distilasi K1 menggunakan variasi jumlah stage 70, 75 dan 

80. Produk solvent berupa nonaromatik hidrokarbon 

akan keluar dari bagian atas kolom dan masuk ke kolom 

K2 dan untuk produk bawah berupa campuran sulfolana 

dan aromatik masuk ke kolom 3. 

 

 

 

Gambar 3. Unit recovery sulfolana 

 

  

Ke Unit K1 

Dari reboiler K2 

 

Ke Unit K3 

Ke Unit K2 
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Tabel 2. Konfigurasi Simulasi Distilasi Ekstraktif 

Parameter Nilai 

Suhu crude feed (◦C) 95 

Suhu entrainer (◦C) 98 

Entrainer feed stage  1 

Jumlah stage K2 12 

Feed stage nonaromatik 4 

Jumlah stage K3 34 

Suhu stripwater (◦C) 176 

BTX Sulfo feed stage 25 

Stripwater feed stage 35 

 

Analisis Sensitivitas 

Pada penelitian ini, studi analisis sensitivitas dilakukan 

pada variasi feed stage dari 10 – 35 dan variasi jumlah 

stage dari 70 hingga 80 dengan incremen 5 stage terhadap 

sifat fisis dari pelarut yang dihasilkan.  

HASIL DAN PEMBAHASAN 

Validasi Hasil Simulasi 

Simulasi pendahuluan dilakukan untuk memvalidasi 

metode simulasi. Validasi dilakukan dengan cara 

membandingkan data hasil simulasi pendahuluan dengan 

data hasil simulasi pada jurnal penelitian sebelumnya [5]. 

Hasil perbandingan dapat dilihat pada Tabel 3. 

 

Tabel 3. Perbandingan Hasil Simulasi Proses 

Unit Item Literatur [5] Simulasi 

K1 Crude Feed stage  36 36 

Suhu crude feed / 

sulfolana, ◦C 

98 / 95 98 / 95 

Tekanan kolom atas 

/ bawah, Mpag 

0,07 / 0,15 0,07 / 

0,15 

Reboiler duty , 

Gj/jam 

48,75 51,45 

K2 Tekanan kolom 

atas/bawah, Mpag 

0,06 / 0,07 0,06 / 

0,07 

K3 Feed stage of 

btxsulfolana / 

stripwater 

25 / 35 25 / 35 

Tekanan kolom atas 

/ bawah, Mpag 

0,035 / 

0,075 

0,035 / 

0,075 

Mass reflux ratio 0,3 0,3 

Flowrate striping 

water 

3211,6 3211,6 

Reboiler duty, 

Gj/jam 

16,81 92,37 

Komposisi aromatik 

pada produk atas 

≤1% ≤1% 

Flowrate entrainer 

sulfolana, kg/jam 

281,300 281,300 

 

Validitas metode dapat dilihat dari hasil keduanya 

dengan variabel yang ditinjau yaitu kandungan aromatik. 

Berdasarkan Tabel 3 diketahui bahwa hasil simulasi 

pendahuluan sudah sesuai dengan hasil simulasi jurnal 

penelitian [5], komposisi aromatik pada produk atas 

distilasi ekstraktif kurang dari sama dengan 1% (≤1%). 

Berdasarkan hasil tersebut, maka metode simulasi pada 

penelitian ini telah tervalidasi dengan baik dimana selisih 

antara literatur dan hasil simulasi memiliki error < 1% 

[23]. Berdasarkan hasil simulasi pendahuluan tersebut, 

maka metode ini dapat digunakan sebagai dasar untuk 

melakukan proses simulasi distilasi ekstraktif pada 

pembuatan pelarut berbasis hidrokarbon dengan 

menggunakan entrainer sulfolana. 

Pengaruh Feed Stage dan Jumlah Stage terhadap 

Flash Point Solvent 

Hasil sensitivitas lokasi umpan masuk dan jumlah stage 

pada menara distilasi ekstraktif terhadap Flash point 

solvent berbasis hidrokarbon dapat dilihat pada Gambar 

4. 

 

 

Gambar 4. Pengaruh Feed Stage dan Jumlah Stage 

terhadap Flash Point Solvent. 

Pada Gambar 4 dapat dilihat pengaruh lokasi umpan 

masuk terhadap Flash point solvent berbasis 

hidrokarbon. Flash point merupakan suhu terendah 

dimana suatu cairan volatile dapat menyala (terbakar 

sebentar) bila diberi sumber panas yang cukup. 

Berdasarkan grafik tersebut dapat dilihat Nilai flash point 

mengalami perubahan pada setiap feed stage yang 

digunakan sedangkan pada variasi jumlah stage nilai 

flash point cenderung tidak berubah. Perubahan terbesar 

terdapat pada stage ke 25-30 nilai flash point mengalami 

penurunan dari - 33,6 ◦C menjadi -34,48 ◦C. Perbedaan 

nilai flash point pada pelarut berbasis hidrokarbon 

disebabkan oleh perbedaan kemurnian dan volatilitas 

pada solvent (Wijayanto dkk., 2015). Dari hasil analisis 

sensitivitas tersebut menunjukkan nilai flash point 

solvent berbasis hidrokarbon dengan lokasi umpan 

masuk pada stage ke 10-35 mendekati nilai flash point 

salah satu produk dearomatized hydrocarbon solvent 

yang diproduksi oleh perusahaan Shell yaitu heksana 

(SBP 65/70) dengan nilai flash point sebesar -30 ◦C. 
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Pengaruh Feed Stage dan Jumlah Stage terhadap 

Densitas Solvent 

Pengaruh feed stage dan jumlah stage terhadap densitas 

pelarut berbasis hidrokarbon dapat dilihat pada Gambar 

5 yaitu grafik hubungan antara densitas solvent dengan 

variasi feed stage dan jumlah stage. 

 

 
Gambar 5. Pengaruh Feed Stage dan Jumlah Stage 

terhadap Densitas Solvent. 

 

Densitas dapat diartikan sebagai kerapatan suatu zat. 

Densitas dapat dihitung dengan melihat besaran massa 

dan volume zat. Pada Gambar 5 menunjukkan hasil 

analisis sensitivitas lokasi umpan masuk (Feed Stage) 

terhadap densitas solvent berbasis hidrokarbon dengan 

rasio sulfolana:crudefeed yaitu 1:8 sebagai variabel tetap 

sehingga tidak mempengaruhi hasil. Dapat dilihat pada 

grafik tersebut bahwa perubahan nilai densitas terbesar 

terdapat pada feed stage ke 10-20 yaitu mengalami 

penurunan dari 627,76 Kg/m3 ke 627,42 Kg/m3. Variasi 

lokasi umpan masuk dan variasi jumlah stage tidak 

memberikan perubahan yg besar terhadap nilai densitas 

solvent berbasis hidrokarbon, hal ini dikarenakan solvent 

yang dihasilkan memiliki komponen senyawa yang sama 

sedangkan densitas solvent dipengaruhi oleh jenis dan 

jumlah komponen senyawa yang terkandung dalam 

solvent itu sendiri. Densitas juga sering dihubungkan 

dengan berat molekul yang terkandung didalamnya. 

Semakin besar fraksi berat yang terkandung didalam 

pelarut, semakin besar pula nilai densitasnya). Dari hasil 

analisis sensitivitas tersebut menunjukkan nilai densitas 

pelarut berbasis hidrokarbon dengan lokasi umpan 

masuk pada stage ke 10-35 mendekati nilai densitas salah 

satu produk deramatized hydrocarbon solvent yang 

diproduksi oleh perusahaan Shell yaitu heksana (SBP 

65/70) dengan nilai densitas sebesar 675 kg/m3. 

Pengaruh Jumlah Sulfolana dan Jumlah Stage 

terhadap Flash Point Solvent 

Pengaruh jumlah sulfolana dan jumlah stage terhadap 

flash point  solvent dapat dilihat pada Gambar 6. 

Berdasarkan pada Gambar 6, grafik menunjukkan 

Jumlah sulfolana dengan rasio (S/F) 7:1 ke rasio (S/F) 8:1 

mengalami sedikit kenaikan nilai flash point  yaitu dari -

33,56 ◦C menjadi -33,54◦C sedangkan pada rasio (S/F) 

8:1 ke 8,5:1 grafik terlihat mengalami penurunan nilai 

flash point  dari -33,54 ◦C menjadi -34,47 ◦C. Pada 

variasi variabel rasio S/F menunjukkan nilai flash point  

solvent berbasis hidrokarbon yang berbeda-beda. 

Adapun variasi variabel jumlah stage tidak memberikan 

pengaruh terhadap nilai flash point solvent berbasis 

hidrokarbon karena pada setiap variabel rasio S/F 7:1, 

jumlah stage 80 , jumlah stage 75 dan 70 memiliki nilai 

flash point  yang sama. Hal ini dikarenakan nilai flash 

point  pada solvent diukur berdasarkan titik didih produk, 

dimana titik didih dipengaruhi oleh berat molekul dari 

suatu campuran [3]. 

 

 
Gambar 6. Pengaruh Jumlah Sulfolana dan Jumlah 

Stage terhadap Flash Point Solvent 

 

Nilai flash point dari masing-masing variasi jumlah 

sulfolana mendekati nilai flash point produk komersial 

dearomatisasi pelarut hidrokarbon heksana (SBP 65/70) 

dari perusahaan shell yaitu -30◦C. 

 

Pengaruh Jumlah Sulfolana dan Jumlah Stage 

terhadap Densitas Solvent 

Pengaruh jumlah sulfolana dan jumlah stage terhadap 

densitas solvent dapat dilihat pada Gambar 7. 

 
Gambar 7. Pengaruh Jumlah Sulfolana dan Jumlah 

Stage terhadap Densitas Solvent 

 

Berdasarkan Gambar 7, grafik menunjukkan Jumlah 

sulfolana dengan rasio S/F 7:1 ke 8:1 mengalami 

penurunan nilai densitas dari 627,82 kg/m3 ke 627,42 

kg/m3 dan pada rasio S/F 8:1 ke 8,5:1 nilai densitas 

terlihat tidak mengalami perubahan dan memiliki nilai 

densitas yang sama yaitu 627,42 kg/m3.  
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Pada Gambar 7, dapat dilihat bahwa variasi jumlah stage 

berpengaruh terhadap nilai densitas solvent.  Pada rasio 

S/F 7:1, jumlah stage 80 memiliki nilai densitas 627,73 

kg/m3 , jumlah stage 75 nilai densitas 627,77 kg/m3 dan 

jumlah stage 70 memiliki nilai densitas 627,82 kg/m3. 

Pada rasio S/F 7,5:1, jumlah stage 80 memiliki nilai 

densitas 627,58 kg/m3, jumlah stage 75 nilai densitas 

627,61 kg/m3 dan jumlah stage 70 memiliki nilai densitas 

627,60 kg/m3. Sedangkan pada rasio S/F 8:1 dan rasio 

S/F 8,5, jumlah stage 80,  jumlah stage 75 dan jumlah 

stage 70 memiliki nilai densitas yang sama yaitu 627,82 

kg/m3. Meskipun variasi jumlah sulfolana dan jumlah 

stage memberikan nilai densitas yang berbeda, namun 

terjadinya perbedaan hasil nilai densitas pada variasi 

pengaruh jumlah sulfolana dan jumlah stage dipengaruhi 

oleh berat molekul dari komponen campuran pada 

produk solvent karena nilai densitas suatu solvent didapat 

dari perhitungan rasio antara berat molekul dan volume 

molar solvent dimana dengan meningkatnya berat 

molekul suatu campuran menyebabkan peningkatan pada 

densitas [24]. Nilai densitas dari masing-masing variasi 

jumlah sulfolana juga mendekati nilai densitas produk 

komersial dearomatisasi pelarut hidrokarbon yaitu 

heksana (SBP 65/70) dari perusahaan shell yaitu 675 

kg/m3. 

KESIMPULAN  

 Metode simulasi yang digunakan sudah tervalidasi 

dengan baik dan Hasil validasi metode menunjukkan 

hasil yang sesuai. Hal ini ditandai dengan diperolehnya 

kandungan aromatik di bawah 1 wt%.  Pada panelitian ini 

diperoleh bahwa jumlah stage tidak mempengaruhi 

densitas dan flash point pelarut. Semakin tinggi lokasi 

umpan akan menurunkan titik nyala dan densitas pelarut. 

Penurunan yang signifikan juga dapat ditemukan ketika 

ada peningkatan pada rasio sulfolana terhadap crude 

feed. Secara keseluruhan, sifat fisik pelarut yang 

terdearomatisasi saat ini mendekati sifat produk 

komersial yaitu SBP 65/70 dari salah satu perusahaan 

minyak dan gas.                                                                                               
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