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ABSTRAK 

 

PRARANCANGAN PABRIK SODIUM CARBOXYMETHYLCELLULOSE 

DARI CELLULOSE DAN NATRIUM MONOCHLOROACETIC 

KAPASITAS 50.000 TON/TAHUN  

(Perancangan Rotary Reactor (RE-201)) 

 

Oleh 

INNES ALIYA PUTRI 

 

Pabrik sodium carboxymethylcellulose berbahan baku cellulose dan natrium 

monochloroacetic, akan didirikan di Purwakarta, Jawa Barat. Pabrik ini berdiri 

dengan mempertimbangkan ketersediaan bahan baku, sarana transportasi yang 

memadai, tenaga kerja yang mudah didapatkan dan kondisi lingkungan. 

 

Pabrik direncanakan memproduksi sodium carboxymethylcellulose sebanyak 

50.000 ton/tahun, dengan waktu operasi 24 jam/hari, 330 hari/tahun. Bahan baku 

yang digunakan adalah cellulose sebanyak 5.315 kg/jam dan natrium 

monochloroacetic sebanyak 441,56 kg/jam. 

 

Jumlah karyawan sebanyak 150 orang dengan bentuk perusahaan adalah 

Perseroan Terbatas (PT) menggunakan struktur organisasi line dan staff. 

Dari analisis ekonomi diperoleh:  

Fixed Capital Investment (FCI)   = Rp 261.117.647.247,00,- 

Working Capital Investment (WCI)   = Rp   46.079.584.808,29,- 

Total Capital Investment (TCI)   = Rp 307.197.232.055,30,- 

Break Even Point (BEP)   = 46% 

Shut Down Point (SDP)    = 26,5% 

Pay Out Time after Taxes (POT)a   = 3 tahun 

Return on Investment after Taxes (ROI)a   = 24,79 % 

Annual Net Profit (Pa)   = Rp   76.159.150.526,77/tahun 

 

Mempertimbangkan paparan di atas, sudah selayaknya pendirian pabrik sodium 

carboxymethylcellulose ini dikaji lebih lanjut, karena merupakan pabrik yang 

menguntungkan dan mempunyai masa depan yang baik. 

 



 

 

 

ABSTRACT 

 

 

PRADESIGN OF SODIUM CARBOXYMETHYLCELLULOSE PLANT 

FROM CELLULOSE AND NATRIUM MONOCHLOROACETIC 

CAPACITY 50.000 TONS/YEAR 

(Design Rotary Reactor (RE-201)) 

 

By 

INNES ALIYA PUTRI 

 

A plant to produce sodium carboxymethylcellulose from cellulose and natrium 

monochloroacetic is  planned to be located in Purwakarta, West Java. The plant is 

established by considering availability of raw materials, transportation facilities, 

readily available labor and environmental conditions. 

 

Capacity of the plant is 50.000 tons/year operating 24 hour/day and  330 working 

days/year. The plant requires 5.315 kg/hr cellulose and 441,56 kg/hr natrium 

monochloroacetic. 

 

Quantity of labor is around 150 people. The plant is managed as a Limited 

Liability Company (PT), which is headed by a Director who is assisted by a 

Director of Production and Director of Finance. The company is organized in the 

form of line and staff structure. From analysis of the plant economy, it is 

concludes : 

Fixed Capital Investment (FCI)   = Rp 261.117.647.247,00,- 

Working Capital Investment (WCI)   = Rp   46.079.584.808,29,- 

Total Capital Investment (TCI)   = Rp 307.197.232.055,30,- 

Break Even Point (BEP)   = 46% 

Shut Down Point (SDP)    = 26,5% 

Pay Out Time after Taxes (POT)a   = 3 years 

Return on Investment after Taxes (ROI)a   = 24,79 % 

Annual Net Profit (Pa)   = Rp   76.159.150.526,77/year 

 

By considering the summary above, the pradesign is suitable to study further. 
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Imagination is more important than knowledge 

Knowledge is limited. 

Imagination encircles the worlds. 

 

(Albert Einstein) 
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I. PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang Pendirian Pabrik 

 

Sodium carboxymethylcellulose (Na-CMC) merupakan senyawa turunan 

dari selulosa yang mempunyai peranan penting pada berbagai industri. Pada 

industri makanan, Na-CMC digunakan sebagai stabilizer, thickener, 

adhesive, dan emulsifier. Di industri deterjen, Na-CMC berfungsi sebagai 

antiredeposisi kotoran pada kain saat pencucian. Selain pada industri 

makanan, Na-CMC juga dibutuhkan pada industri farmasi, kosmetik, kertas, 

perekat, keramik, deterjen, tekstil, dan oil refinery. Pada industri tekstil Na-

CMC digunakan sebagai pengental tinta bahan celupan. Produk Na-CMC 

yang lebih murni digunakan pada industri makanan dan farmasi dimana 

diperlukan pengentalan, penstabil emulsi, dan pengontrolan kandungan air. 

Secara global, konsumsi Na-CMC paling tinggi pada industri deterjen. 

Karena pemanfaatannya yang sangat luas, mudah digunakan, serta harganya 

yang tidak mahal, Na-CMC menjadi salah satu zat yang diminati. (Risqi 

Putri N.P., 2013) 
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Na-CMC merupakan merupakan eter polimer selulosa linear dan berupa 

senyawa anion, yang bersifat biodegradable, tidak berwarna, tidak berbau, 

tidak beracun, butiran atau bubuk yang larut dalam air namun tidak larut 

dalam larutan organik, memiliki rentang pH sebesar 6.5 sampai 8.0, stabil 

pada rentang pH 2 – 10, bereaksi dengan garam logam berat membentuk 

film yang tidak larut dalam air, transparan, serta tidak bereaksi dengan 

senyawa organik. Na-CMC berasal dari selulosa kayu dan kapas yang 

diperoleh dari reaksi antara selulosa dengan asam monokloroasetat, 

dengan katalis berupa senyawa alkali. Na-CMC juga merupakan senyawa 

serbaguna yang memiliki sifat penting seperti kelarutan, reologi, dan 

adsorpsi di permukaan. Selain sifat-sifat itu, viskositas dan derajat 

substitusi merupakan dua faktor terpenting dari Na-CMC. (Rosnah Mat 

Som dkk, 2004). Na-CMC memiliki beberapa nama lain, yaitu 

crosscarmellose sodium; Ac-di-sol; Aquaplast; Carmethose; gum selulosa; 

sodium karboksimetil selulosa; asam glikolik selulosa, Daice; Fine Gum 

HES; Lovosa; NACM, dan garam selulosa.  

 

Kebutuhan Na-CMC di Indonesia sementara hanya dipenuhi oleh dua 

pabrik dengan kapasitas 6.000 ton per tahun dan 500 ton per tahun (BPS, 

2003). Dua perusahaan tersebut yaitu, PT Inti Cellulose Utama Indonesia 

di Cikande (est. 1986) dan PT Risjad Brasali Indonesia di Cilegon 

(est.1993) Dari data ekspor impor yang disediakan oleh BPS, Indonesia 

masih mengimpor lebih banyak Na-CMC dibandingkan dengan 

mengekspor Na-CMC. Tapi mengingat kebutuhan akan Na-CMC 
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diprediksikan akan terus meningkat, maka pendirian pabrik Na-CMC ini 

diharapkan dapat memenuhi kebutuhan tersebut. Di samping itu, pendirian 

pabrik juga dapat menciptakan lapangan kerja pada sektor industri serta 

meningkatkan devisa negara. Ketersediaan bahan baku pembuatan Na-

CMC juga mudah didapatkan. 

 

1.2 Kegunaan Produk 

 

Na-CMC digunakan sebagai garam natrium dan merupakan bahan 

pengemulsi yang efektif. Emulsi adalah suatu jenis koloid dengan fase 

terdispersi berupa zat cair dan medium pendispersi berupa zat padat, zat 

cair, atau gas. Pada beberapa produk pangan, sebagian tergolong sebagai 

emulsi cair. Contoh dari produk-produk pangan emulsi tersebut antara lain, 

yaitu saus, es krim, margarin, dll. Salah satu parameter yang sangat penting 

dalam penentuan kualitas produk pangan emulsi adalah kestabilan emulsi. 

Kestabilan emulsi cair dapat rusak akibat pemanasan, pendinginan, proses 

sentrifugasi, dan penambahan elektrolit. Hal yang dapat dilakukan untuk 

menjaga kestabilan emulsi tersebut adalah dengan dengan menambahkan 

suatu pengemulsi. Na-CMC mampu meningkatkan kualitas produk pangan 

emulsi karena mempunyai sifat sebagai pengikat, penstabil, penahan air, 

serta pengental dalam produk pangan emulsi.  

Na-CMC dapat larut dalam air dan mampu memperpanjang umur simpan 

produk pangan emulsi. Kemampuan atau sifat-sifat yang dimiliki oleh Na-

CMC tersebut sangat dibutuhkan oleh produk-produk dalam bentuk emulsi. 
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Hal ini dikarenakan penambahan Na-CMC mampu mengubah sifat reologi 

yang akan berpengaruh terhadap perbaikan struktur dan tekstur produk 

emulsi. Sifat reologi yang baik merupakan salah satu faktor yang sangat 

penting dalam meningkatkan kualitas  produk-produk emulsi seperti es 

krim, saus, dan lain-lain. (Risqi N.P., 2013) 

Berdasarkan sifat-sifat Na-CMC yang telah diutarakan, berikut kegunaan 

Na-CMC dalam beberapa bidang : 

1. Industri cat 

Na-CMC memperbaiki sifat-sifat aliran cat, mencegah pembentukan 

bagian tebal (kemampuan membentuk lapisan) sehingga cat-cat kuat 

terhadap penyepuhan dan pencucian yang didapatkan dengan eratnya 

pigmen-pigmen yang terikat.  

2. Industri Sabun dan Detergen 

Di dalam bubuk pencuci, Na-CMC mendispersi partikel-partikel kotoran 

yang di usir dari bahan tenunan di dalam cairan pencucian. Na-CMC juga 

dipakai dalam sabun sebagai zat pembawa kotoran. 

3. Industri Perekat 

Na-CMC dapat dipakai dalam wallpaper dan dispersi bahan perekat. Ini 

menjamin kecepatan penghancuran bebas gumpalan, setting periode yang 

lama dan daya rekat yang baik. 

4. Industri Tekstil 

Na-CMC dipakai untuk sizing wool dan rayon. Na-CMC membungkus 

dan merenggangkan benang dan membuatnya tahan melawan pemakaian 

mekanis, sehingga benang-benang tersebut fleksibel. 
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5. Industri Kertas 

Di dalam produksi kertas penambahan dari sejumlah Na-CMC 

memperbaiki sifat-sifat karakteristik aditive. Hal ini dapat meningkatkan 

hasil resin, tepung, cat dan dapat memperbaiki kualitas kertas. 

6. Keramik, tanah liat, bahan bangunan 

Na-CMC dapat digunakan untuk memadatkan, mengikat air, mencegah 

disintegrasi dan mampu meningkatkan zat warna. Dengan penambahan 

Na-CMC bahan tersebut dapat dipotong lebih mudah dan hasil-hasilnya 

menunjukkan ukuran yang akurat. Na-CMC mengurangi lamanya 

pengeringan dengan suhu pengeringan yang lebih tinggi dan 

memperlambat setting gypsum sampai dengan 2 jam. 

7. Industri Farmasi dan Kosmetik 

Na-CMC merupakan zat pendispersi pengental dan pengikat air yang 

sangat cocok untuk obat, hal ini dikarenakan oleh Na-CMC murni tidak 

terserap oleh kulit. Sehubungan dengan daya lekatnya yang tinggi, Na-

CMC murni dipakai untuk menghancurkan, mengikat dan zat penebal 

tablet. Na-CMC dengan kemurnian tinggi mutlak tidak melukai dan tidak 

diserap oleh usus. Na-CMC murni baik untuk kosmetik. 

 

1.3 Analisa Pasar 

 

Analisis pasar merupakan langkah untuk mengetahui seberapa besar minat 

pasar terhadap suatu produk. Adapun analisis pasar meliputi data impor, 

data konsumsi, dan data produksi Na-CMC. 
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1.3.1 Data Impor 

Tabel 1.1 Data Impor Sodium Carboxymethylcellulose Indonesia Tahun 

2009 - 2013  

Tahun ke- Tahun Jumlah Impor (kg) Sumber 

1 

2 

3 

4 

5 

2009 

2010 

2011 

2012 

2013 

7.059.197 

7.598.771 

7.463.951 

8.118.664 

8.919.916 

Badan Pusat Statistik, 2010 

Badan Pusat Statistik, 2011 

Badan Pusat Statistik, 2012 

Badan Pusat Statistik, 2013 

Badan Pusat Statistik, 2014 

(Badan Pusat Statistik, 2009-2013) 

 

Dari data Badan Pusat Statistik di Indonesia menunjukkan bahwa 

kebutuhan Na-CMC di Indonesia setiap tahunnya mengalami 

peningkatan. Hal ini menyebabkan diperlukannya industri yang 

memproduksi Na-CMC guna memenuhi kebutuhan Na-CMC yang 

meningkat di dalam negeri sehingga dapat menekan angka 

kebutuhan impor dimana hal ini juga bisa dilihat pada Gambar 1.1. 

 

Gambar 1.1 Grafik Impor Sodium Carboxymethylcellulose (Na-CMC) 
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Berdasarkan Gambar.1 grafik impor Na-CMC untuk Indonesia di 

atas, dapat dilihat bahwa kebutuhan Na-CMC mengalami kenaikan 

yang cukup berarti setiap tahunnya. Oleh karena itu produksi Na-

CMC perlu direalisasikan di Indonesia dengan tujuan untuk 

memenuhi sendiri seluruh kebutuhan dalam negeri. Berdasarkan 

regresi linier pada kurva impor Na-CMC diperoleh persamaan 

sebagai berikut : 

y  = 93,778x
2
 – 376.750,121x + 378.403.426,421 

          = 93,778(2020)
2
 – 376.750,121(2020) + 378.403.426,421…..(1) 

 

 

1.3.2 Data Konsumsi 

Data konsumsi Na-CMC pada industri pangan, kosmetik dan farmasi 

dan detergen terdapat pada Tabel 1.2. 

Tabel 1.2 Konsumsi Na-CMC Pada Industri pangan, kosmetik dan 

farmasi, dan detergen 

 

 

Tahun 

 

Konsumsi 

Na-CMC 

Pada Industri 

Pangan 

(Ton) 

Konsumsi 

Na-CMC 

Pada Industri 

Kosmetik dan 

Farmasi 

(Ton) 

Konsumsi 

Na-CMC 

Pada 

Industri 

Detergen 

(Ton) 

Konsumsi 

Na-CMC 

Pada 

Industri 

Kertas 

(Ton) 

 

 

Total 

Konsumsi 

Na-CMC 

 (Ton) 

 

2009 

2010 

2011 

2012 

 

5.831 

6.902 

8.503 

9.022 

 

4.989 

6.987 

6.868 

8.142 

 

8.923 

9.216 

9.042 

9.924 

 

4.876 

5.899 

6.234 

7.321 

 

24.619 

29.004 

30.647 

34.409 

2013 9.527 8.992 10.723 8.249 37.491 
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Berdasarkan data pada Tabel 1.2., konsumsi Na-CMC terus 

meningkat. Hal ini  disebabkan karena permintaan akan 

kebutuhan seperti pangan, farmasi dan kosmetik, detergen, serta 

penggunaan kerrtas yang terus meningkat setiap tahunnya, terlihat 

pada grafik regresi linear pada Gambar 1.2.  

 

Gambar 1.2  Grafik Konsumsi Na-CMC pada Industri pangan, 

farmasi dan kosmetik, kertas dan detergen. 

 

Berdasarkan regresi linier pada grafik konsumsi Na-CMC pada 

beberapaindustri diperoleh persamaan sebagai berikut :   

y = 3.051x - 6.000.000. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . (2) 

 

1.3.3 Data Produksi 

Pabrik Na-CMC yang sudah beroperasi di Indonesia dan 

perkembangan data produksi setiap tahunnya adalah sebagai berikut: 
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Tabel 1.3. Data Produksi Na-CMC di Indonesia 

 

Tahun 

 

Jumlah Produksi Na-CMC 

(Ton) 

 

2009 

2010 

2011 

2012 

2013 

 

7.500 

8.000 

11.000 

11.000 

12.000 

(Sumber : Anonim, 2013 dan Halaman Scribd, 2014 ) 

 

Tabel 1.3. menunjukkan bahwa produksi Na-CMC mengalami 

peningkatan di Indonesia. Hal ini juga diimbangi dengan konsumsi 

penduduk Indonesia akan yang semakin tahun meningkat dalam hal 

kebutuhan pangan, farmasi dan kosmetik, detergen dan kertas, 

dimana telah disampaikan pada Gambar 1.1. dan Gambar 1.2..  

 

Gambar 1.3. Grafik Produksi Na-CMC yang telah ada 
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Berdasarkan regresi linier pada grafik produksi Na-CMC yang telah 

ada diperoleh persamaan sebagai berikut : 

y = 1.000x – 2.000.000   . . . . . .  (3) 

 

1.4 Kapasitas Rancangan 

 

Kapasitas produksi suatu pabrik ditentukan berdasarkan kebutuhan 

konsumsi produk dalam negeri, data impor, serta data produksi yang telah 

ada, sebagaimana dapat dilihat dari berbagai sumber, misal dari Biro Pusat 

Statistik, dari biro ini dapat diketahui kebutuhan akan suatau produk untuk 

memenuhi kebutuhan dalam negeri dari data industri yang telah ada. 

Berdasarkan data-data ini, kemudian ditentukan besarnya kapasitas 

produksi. Adapun persamaan kapasitas produksi adalah sebagai berikut: 

KP = DK – DI – DP       . . . . . .      (4) 

Dimana;  

KP  = Kapasitas Produksi Pada Tahun X 

DK  = Data Konsumsi Pada Tahun X 

DI  = Data Impor Pada Tahun X 

DP  = Data Produksi Telah Ada Pada Tahun X 

Diasumsikan pabrik akan didirikan pada tahun 2020, maka berdasarkan 

persamaan 1 diperoleh data impor pada tahun 2020 sebesar : 
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y = 93,778x
2
 – 376.750,121x + 378.403.426,421 

= 93,778(2020)
2
 – 376.750,121(2020) + 378.403.426,421 

 =  19.931,201 ton 

 

Berdasarkan persamaan 2 diperoleh data konsumsi pada tahun 2020 sebesar: 

y =  3.051x - 6.000.000 

 =  3.051 (2020)  -  6.000.000 

= 163.020 ton 

 

Berdasarkan persamaan 3 diperoleh data produksi pada tahun 2020 sebesar : 

y = 1000x - 2.000.000 

 = 1000 (2020) – 2.000.000 

 = 20.000 ton 

 

Maka perkiraan kebutuhan Na-CMC pada tahun 2020 adalah : 

KP  = DK – DI – DP   

KP  = 163.020 ton – 19.931,201 ton – 20.000 ton 

KP  =  123.087,799 ton 

Perkiraan Perusahaan yang mengkonsumsi Na-CMC pada beberapa Industri 

di Indonesia pada tahun 2020, adalah sebagai berikut : 
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Tabel 1.4. Perkiraan Perusahaan yang mengkonsumsi Na-CMC  pada 

beberapa Industri di Indonesia pada tahun 2020 

No Nama Perusahaan 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

11 

12 

13 

14 

15 

PT Unilever 

PT Lion Wings 

PT Ultra Prima Abadi 

PT Sayap Mas Utama 

PT Astaguna Wisesa 

PT Pondan Pangan Makmur Indonesia 

PT Diamond Cold Storage 

PT Campina Ice Cream Industri 

PT Nirwana Lestari 

PT Gandum Mas Kencana 

PT KAO Indonesia 

PT Cendo Bandung 

PT Pindo Deli Pulp dan Paper Mills 

PT Sinar Antjol  

Adimulya Sarimas Indonesia 

 

Berdasarkan pertimbangan di atas dan berbagai persaingan yang akan 

tumbuh pada tahun 2020 maka kapasitas pabrik Na-CMC yang diperkirakan 

bediri pada tahun 2020 adalah 50.000 ton. Besarnya kapasitas ini logis 

untuk didirikan, karena lebih rendah dari total peluang kebutuhan Na-CMC 

pada tahun 2020. Dengan didirikannya pabrik ini, diharapkan produksi Na-

CMC di dalam negeri dapat lebih ditingkatkan daya gunanya.  
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1.5 Pemilihan Lokasi Pabrik 

 

Letak geografis suatu pabrik sangat berpengaruh terhadap kelangsungan 

pabrik tersebut. Untuk itu sebelum mendirikan suatu pabrik perlu dilakukan 

suatu survey untuk mempertimbangkan faktor-faktor penunjang yang satu 

dengan yang lainnya saling berkaitan. Beberapa faktor yang harus 

dipertimbangkan untuk menentukan lokasi pabrik agar secara teknis dan 

ekonomis pabrik yang didirikan akan menguntungkan antara lain: sumber 

bahan baku, pemasaran, penyediaan tenaga listrik, penyediaan air, jenis 

transportasi, kebutuhan tenaga kerja, tinggi rendahnya pajak, keadaan 

masyarakat, karakteristik lokasi, dan kebijaksanaan pemerintah. 

 

Pabrik Na-CMC akan didirikan di daerah Jatiluhur, Kab. Purwakarta. 

Adapun faktor–faktor yang harus dipertimbangkan adalah sebagai berikut:  

a. Faktor Primer 

Faktor Primer ini secara langsung mempengaruhi tujuan utama dari 

pabrik yang meliputi produksi dan distribusi produk yang diatur 

menurut macam dan kualitas, waktu dan tempat yang dibutuhkan 

konsumen pada tingkat harga yang terjangkau sedangkan pabrik masih 

memperoleh keuntungan yang wajar. Faktor primer meliputi : 

1) Penyediaan Bahan Baku 

Sumber bahan baku merupakan faktor yang paling penting dalam 

pemilihan lokasi pabrik terutama pada pabrik yang membutuhkan 

bahan baku dalam jumlah besar. Hal ini dapat mengurangi biaya 
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transportasi dan penyimpanan sehingga perlu diperhatikan harga 

bahan baku, jarak dari sumber bahan baku, biaya transportasi, 

ketersediaan bahan baku yang berkesinambungan dan 

penyimpanannya. Bahan baku Cellulose berupa Chemical Wood 

Pulp didapatkan dengan membeli secara lokal pada PT. Pakerin di 

Surabaya. Katalis NaOH didapatkan dengan membeli secara lokal 

pada PT Pindo Delli, Karawang, Jawa Barat. Sodium Monochloro 

Acetic (Na-MCA) didapatkan dengan membeli secara lokal pada 

PT Jatonas Food & Chemical di Bogor.  

 

2) Pemasaran Produk 

Faktor yang perlu diperhatikan adalah letak wilayah pabrik yang 

membutuhkan Na-CMC dan jumlah kebutuhannya. Daerah 

Purwakarta merupakan daerah yang strategis untuk pendirian suatu 

pabrik karena dekat dengan kawasan industri di Jawa Barat dan 

sekitarnya.  

 

3) Sarana Transportasi 

Sarana dan prasarana transportasi sangat diperlukan untuk proses 

penyediaan bahan baku dan pemasaran produk. Kawasan industri 

Purwakarta dekat dengan kawasan industri dan pelabuhan 

internasional yang mempermudah pengiriman produk. Selain itu 

kawasan ini juga dekat dengan sarana dan prasarana transportasi 

seperti bandara Soekarno-Hatta dan sarana pengangkutan dengan 
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kereta api maupun jalan raya, sehingga memberi kemudahan dalam 

operaisional, adsministrasi dan pengelolaan manajemen. 

4) Utilitas  

Perlu diperhatikan sarana – sarana pendukung seperti tersedianya 

air, listrik dan sarana lainnya sehingga proses produksi dapat 

berjalan dengan baik. Kawasan industri Purwakarta merupakan 

kawasan industri yang terencana sehingga kebutuhan utilitas seperti 

tenaga listrik, air dan bahan bakar dapat diatasi. Lokasi pabrik 

dekat dengan sumber air dan pusat pengadaan bahan bakar. 

Kebutuhan air dapat langsung mengambil dari Bendungan 

Jatiluhur. Lokasi pabrik dekat dengan sumber air dan pusat 

pengadaan bahan bakar. Purwakarta memiliki ketersediaan air yang 

cukup banyak yang berasal dari Bendungan Jatiluhur yang 

diharapkan dapat memenuhi kebutuhan domestik air di dalam 

pabrik. Adapun pemasokan listrik pada pabrik ini berasal dari 

Pembangkit Listrik Jawa Bali (PJB) yang merupakan anak 

perusahaan dari PT. PLN (BUMN). Hal ini dikarenakan lokasi dari 

pembangkit listrik juga terletak di daerah yang sama dan cukup 

dekat dari lokasi pabrik. 

5) Tenaga Kerja 

Tersedianya tenaga kerja yang terampil mutlak diperlukan untuk 

menjalankan mesin – mesin produksi dan juga bagian pemasaran 
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dan administrasi. Tenaga kerja dapat direkrut dari daerah Jakarta, 

Jawa Barat, Jawa Tengah dan sekitarnya. 

 

b. Faktor Sekunder 

1) Perluasan Areal Pabrik 

Purwakarta memiliki kemungkinan untuk perluasan pabrik karena 

mempunyai areal yang cukup luas. Hal ini perlu diperhatikan 

karena dengan semakin meningkatnya permintaan produk, akan 

menuntut adanya perluasan pabrik. 

 

2) Karakteristik Lokasi 

Karakteristik lokasi menyangkut iklim di daerah tersebut serta 

kondisi sosial dan sikap masyarakatnya yang sangat mendukung 

bagi sebuah kawasan industri terpadu.  

 

3) Kebijaksanaan Pemerintah 

Sesuai dengan kebijaksanaan pengembangan industri, pemerintah 

telah menetapkan daerah Industri Purwakarta sebagai kawasan 

industri terpadu (jauh dari kepadatan penduduk dan tersedianya 

cadangan air yang cukup banyak). Pemerintah sebagai fasilitator 

telah memberikan kemudahan-kemudahan dalam perizinan, pajak, 

dan lain-lain yang menyangkut teknis pelaksanaan pendirian suatu 

pabrik.  
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4) Kemasyarakatan 

Dengan masyarakat yang akomodatif terhadap perkembangan 

industri dan tersedianya fasilitas umum untuk hidup bermasyarakat, 

maka lokasi di Purwakarta tepat untuk didirikan Pabrik Na-CMC. 
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X.  SIMPULAN DAN SARAN 

 

 

 
10.1 Simpulan 

 

Berdasarkan hasil analisis ekonomi yang telah dilakukan terhadap 

Prarancangan Pabrik NaCMC dari dari cellulose dan NaMCA dengan 

kapasitas 50.000 ton/tahun dapat ditarik simpulan sebagai berikut : 

1. Percent Return on Investment (ROI) sesudah pajak adalah  24,79%.  

2. Pay Out Time (POT) sesudah pajak adalah 3 tahun  

3. Break Even Point (BEP) sebesar  46% dimana syarat umum pabrik di 

 Indonesia adalah 20 – 60 % kapasitas produksi. Shut Down Point   

 (SDP) sebesar 26,5%, yakni batasan kapasitas produksi sehingga  

  pabrik harus berhenti berproduksi karena merugi. 

4. Discounted Cash Flow Rate of Return (DCF) sebesar 29,9 %, lebih 

 besar dari suku bunga bank sekarang sehingga investor akan lebih  

 memilih untuk berinvestasi ke pabrik ini dari pada ke bank. 

 

10.2   Saran 

Pabrik NaCMC dari dari cellulose dan NaMCA dengan kapasitas lima 

puluh ribu ton per tahun sebaiknya dikaji lebih lanjut baik dari segi proses 

maupun ekonominya. 
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