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ABSTRAK

PRARANCANGAN PABRIK BIOPLASTIK DARI
PATI SORGUM DAN ASETAT ANHIDRAT

KAPASITAS 28.000 TON/TAHUN
(Perancangan Reaktor (RE-201))

Oleh

FITRIA YENDA ELPITA

Pabrik Bioplastik berbahan baku pati sorgum dan asetat anhidrat,
direncanakan didirikan di Pasuruan, Jawa Timur. Pendiriaan pabrik berdasarkan
atas pertimbangan ketersediaan bahan baku, sarana transportasi yang memadai,
tenaga kerja yang mudah didapatkan dan kondisi lingkungan.

Pabrik direncanakan memproduksi Bioplastik sebanyak 28.000 ton/tahun,
dengan waktu operasi 24 jam/hari, 330 hari/tahun. Bahan baku yang digunakan
adalah pati sorgum sebanyak 83.193,91 kg/jam dan asetat anhidrat sebanyak
283,14 kg/jam.

Penyediaan kebutuhan utilitas pabrik terdiri dari unit pengadaan air,
pengadaan udara instrument, pengadaan listrik dan pengolahan limbah.

Bentuk perusahaan adalah Perseroan Terbatas (PT) menggunakan struktur
organisasi line dan staff dengan jumlah karyawan sebanyak 186 orang.
Dari analisis ekonomi diperoleh:
Fixed Capital Investment (FCI) = Rp. 573.672.586.908,-
Working Capital Investment (WCI) = Rp. 101.236.338.866,-
Total Capital Investment (TCI) = Rp. 674.908.925.774,-
Break Even Point (BEP) = 45,329%
Shut Down Point (SDP) = 22,435%
Pay Out Time before taxes
Pay Out Time after taxes
Return on Investment before taxes

(POT)b
(POT)a
(ROI)b

=
=
=

2,4 tahun
3,83 tahun
26,919%

Return on Investment after taxes (ROI)a = 21,536%
Discounted cash flow (DCF) = 19,69%
Mempertimbangkan paparan di atas, sudah selayaknya pendirian pabrik
Bioplastik ini dikaji lebih lanjut, karena merupakan pabrik yang
menguntungkan dan mempunyai masa depan yang baik.
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ABSTRACT

MANUFACTURING OF BIOPLASTIC FROM SORGHUM
STARCH AND ACETIC ANHYDRIDE
WITH CAPACITY 28.000 TONS/YEAR

(Design of Reactor (RE-201))

By

FITRIA YENDA ELPITA

Bioplastic plant with raw materials, sorghum starch and acetic anhydride is
planned to be built in Pasuruan, Jawa Timur. Establishment of this plant is based
on some consideration due to the raw material resourcess, the transportation, the
labors availability and also the environmental condition.

This plant is meant to produce 28,000 tons/year with 330 working days in
a year. The raw materials used consist of 83.193,91 kg/hour of sorghum and
283,14 kg/hour of acetic anhydride.

The utility units consist of water supply system, instrument air supply
system, power generation system and waste treatment system.

The bussines entity form is Limited Liability Company (Ltd) using line
and staff organizational structure with 186 labors.
From the economic analysis, itis obtained that:
Fixed Capital Investment (FCI) = Rp. 573.672.586.908,-
Working Capital Investment (WCI) = Rp. 101.236.338.866,-
TotalCapitalInvestment (TCI) = Rp. 674.908.925.774,-
BreakEven Point (BEP) = 45,329%
Shut Down Point (SDP) = 22,435%
PayOut Timebefore taxes
PayOut Timeafter taxes
Returnon Investmentbeforetaxes

(POT)b

(POT)a

(ROI)b

=
=
=

2,4years
3,83years
26,919%

Returnon Investmentafter taxes (ROI)a = 21,536%
Discounted cash flow (DCF) = 19,69%
Considering the summary above, it is proper to study the establishment of
Bioplastic plant further, because the plant is profitable and has good prospects.
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I. PENDAHULUAN 

 

1.1.  Latar Belakang 

Sumber daya wilayah di Indonesia sangat dipengaruhi oleh aspek 

geografis secara keruangan, kelingkungan maupun kewilayahan. Aspek 

klimatologi, geologis/geomorfologis, hidrologis, biotis dan manusia serta sosio 

kulturnya yang beragam sangat penting dalam mengelola sumber daya wilayah 

Indonesia. Secara umum sejak dulu Indonesia tergolong negara agraris, namun 

demikian Indonesia juga memperhatikan sektor industri. Sehingga agroindustri 

adalah sektor yang sangat potensial untuk dikembangkan. Pengembangan sektor 

ini akan dapat menambah nilai jual hasil pertanian dan membantu meningkatkan 

taraf hidup dan kesejahteraan bangsa.  

Industri bioplastik termasuk ke dalam kelompok agroindustri, karena 

mengubah bahan mentah pati sorgum sebagai hasil pertanian yang sangat 

melimpah, menjadi produk bioplastik. Bahan-bahan mentah tersebut dapat 

diperbarui sehingga memiliki biodegradabilitas yang tinggi sehingga sangat 

berpotensi untuk menggantikan plastik konvensional. Selain itu, plastik 

konvensional tersebut dibuat dari bahan minyak bumi yang terbatas jumlahnya 

dan tidak dapat diperbaharui. Plastik konvensional tersebut tidak dapat 

terdegradasi oleh mikroorganisme dan membutuhkan waktu 300-500 tahun agar 

bisa terdekomposisi atau terurai sempurna sehingga dapat mencemari lingkungan. 
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Dengan demikian, pendirian industri bioplastik diharapkan dapat memproduksi 

jenis plastik baru yang lebih ramah lingkungan dan mudah diperbaharui. 

 

1.2 Kegunaan Produk 

Penggunaan bioplastik berbasis pati menguasai sekitar 50% pasar 

Bioplastik, umumnya digunakan untuk bahan kemasan termoplast dan diproduksi 

dari bahan-bahan alam yang mengandung karbohidrat. Dari sisi aplikasi 

manufacturing, NEC dan Fujitsu Jepang merupakan contoh perusahaan yang 

menunjukkan potensi Bioplastik sebagai alternatif material yang dapat digunakan 

dalam industri elektronik. Bahkan Fujitsu sudah menghasilkan komputer note 

book dengan bahan casing dari Bioplastik. Monsanto dan DuPont Chem 

perusahaan kimia raksasa yang merupakan salah satu pionir pengembangan 

material Bioplastik. Selain itu, di Indonesia sendiri bioplastik telah dimanfaatkan 

secara maksimal terutama dalam hal penggunaannya pada industri mainan 

pembuatan bola plastik unutk mandi bola, seperti Pabrik Bola Plastik di Surabaya 

serta kemasan kantong plastik yang ramah lingkungan yang telah di produksi oleh 

PT. Tirta Marta dan PT. Inter Aneka Lestari Kimia. 

Selain dari pada itu, bioplastik dapat digunakan untuk berbagai aplikasi 

dalam industri, antara lain : 

1. Sebagai material pengganti untuk logam. 

2.  Sebagai bahan pelindung dan penempatan pada produk-produk elektronik.  

3. Sebagai injection pada pembuatan kursi, ember, gelas dan piring. 

4.  Sebagai komponen atau suku cadang. 
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5. Sebagai film plastik pengemas dokumen, buah, sayuran, tanaman semai dan 

sebagainya. 

6. Sebagai zat kimia lainnya dalam perkembangan industri. 

 

1.3  Ketersediaan Bahan Baku 

 Bahan baku utama dan penunjang yang digunakan pada proses pembuatan 

bioplastik antara lain : 

1. Biji Sorgum 

Biji sorgum ini didapatkan dari budidaya tanaman sorgum yang dilakukan 

oleh petani-petani tanaman sorgum yang berada di Provinsi-provinsi disekitar 

lokasi pabrik. Dengan luas lahan secara berturut-turut sebagai berikut Jawa 

Barat 258 ha, Jawa Tengah 45 ha, Yogyakarta 938 ha, Jawa Timur 2.211 ha, 

Nusa Tenggara Barat 68 ha dan Nusa Tenggara Timur 11.416 ha (Herman 

Subagio dan Muh. Aqil, 2013). Panen dengan rata-rata yield sebesar 2,13 ton 

biji sorgum per hektar dengan masa panen sorgum setiap kurang lebih tiga 

bulan sekali serta dapat hidup pada kekeringan dan genangan air (Direktorat 

Searilia, 2013).  

2. Gliserol 

Gliserol didapatkan dari PT. Biodiesel Trina terletak di Kabupaten Nunukan, 

Kalimantan Timur. Perusahaan ini memproduksi produk samping gliserol 

dengan kapasitas produksi 11.150 ton/tahun (Utami, 2013). 
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3. Asam Asetat (CH3COOH) 

Asam asetat didapatkan dari PT Indo Acidatama Tbk. Kapasitas produksi 

asam asetat sebesar 33.000 ton/tahun dengan konsentrasi 99,8 % (PT Indo 

Acidatama Tbk, 2015). 

4. Acetat Anhydrade 

Acetat anhydrade dapat diperoleh dari S.D. Fine-Chem, Ltd Mumbai, India. 

5. Asam Sulfat 

Asam sulfat didapatkan dari PT Indonesian Acid Industry, Jl. Raya Bekasi Km 

21, Pulogadung, Jakarta. Kapasitas produksi H2SO4 sebesar 82.500 ton/tahun 

dengan konsentrasi 98 % w/v (www.indoacid.com/asam_sulfat.htm). 

 

1.4  Analisa Pasar 

Analisis pasar merupakan langkah untuk mengetahui seberapa besar minat 

pasar terhadap suatu produk. Adapun analisis pasar meliputi harga bahan baku 

dan produk, data impor serta data produksi bioplastik. 

1. Harga bahan baku dan produk 

Harga dari bahan baku pabrik bioplastik adalah tertera pada Tabel 1.1 

Tabel 1.1 Daftar harga bahan baku dan produk 

Jenis Harga 

Sorgum
a 

Acetic anhydride
b
 

Gliserol
c
 

Asam asetat
c 

Rp    1.600/Kg  

Rp   59.760/L  

Rp    7.500/L  

Rp    11.000/L  

http://www.indoacid.com/asam_sulfat.htm
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Asam Sulfat
c 

Bioplastik
d
 

Rp      6.667/L 

Rp     24.000/kg 

 Sumber :  a. surabaya.tribunnews.com 

 b. price catalogue 2015-16 s d fiNE-CHEM limiTEd 

  c. www.phyedumedia.com 

d. http://omnexus.com/tc/biopolymers/article_survey_195.aspx (Tahun 2007) 

2. Data Konsumsi 

Di Indonesia sendiri bioplastik telah dikembangkan dengan adanya produk 

ecoplas serta enviplas dari pati singkong. Adapun biaya tambahan penggunaan 

ecoplas dan enviplas lebih mahal 15-20% dari pada plastik konvensional, 

sedangkan produk plastik dari jagung yang beredar di luar negeri harganya 300-

400 % lebih mahal dari pada plastik konvensional (SWA Magazine, 2012). 

Singkong sebagai bioplastik dinilai lebih murah, sudah tersedia melimpah 

dan mudah ditanam. Sementara dari jagung harganya sangat mahal. Akan tetapi 

selain dari pada itu banyak penelitian yang menunjukkan sorgum yang lebih 

potensial sebagai bahan baku bioplastik. Kandungan pati dalam sorgum mencapai 

80,42%. Selain itu, tanaman sorgum toleran terhadap kekeringan dan genangan 

air, masa panen yang relatif singkat serta relatif tahan terhadap gangguan hama 

(Suarni, 2004). 

Permasalahan yang terus mengkhawatirkan mengenai limbah dari sampah 

plastik juga terus mendorong pesatnya penggunaan bioplastik baik melalui 

kesadaran masyarakat maupun melalui kebijakan dari Pemerintah.  

Contohnya yang termuat dalam artikel SWA Magazine pada tahun 2011 

ialah berdasarkan Peraturan Pemda DKI Jakarta No.3/2013 mengenai pengelolaan 
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sampah. Perda ini mencakup denda Rp5 juta–Rp25 juta bagi pengelola pusat 

perbelanjaan yang tidak menggunakan kantong belanja ramah lingkungan. Selain 

itu, untuk menekan jumlah kantong plastik yang telah mencemari lingkungan dan 

mengganggu kesehatan. Indomaret memberikan komitmen dalam menjaga 

kelestarian alam dan mendukung program pemerintah dengan dikeluarkannya UU 

No.18/2008 tentang pengelolaan sampah. Dalam sebulan, ata-rata gerai Indomaret 

memakai kantong plastik 50 kg. Setiap kilo berisi 357 lembar kantong plastik. 

Dengan jumlah gerai 5.004 pada Januari 2011, Indomaret membutuhkan 250,2 ton 

kantong plastik/bulan. 

Selain itu beberapa pusat perbelanjaan dan badan usaha lain juga telah 

diketahui dengan pasti menggunakan bioplastik dan telah menjadi mitra dari 

pabrik Ecoplas atau Enviplas. Misalnya untuk sektor lokal yakni, Alfamart, 

Carrefour, Hypermart jaringan grup Pizza Hut, restoran Satoo di Shangri-La 

Jakarta, Bogor Laundry, Golf Bandar Kemayoran, dan lainnya (SWA Magazine, 

2014). 

Berdasarkan banyaknya konsumen bioplastik di beberapa pusat 

perbelanjaan dan badan usaha lainnya. Konsumsi tersebut diperkirakan akan terus 

meningkat setiap tahunnya seperti data yang ditunjukkan pada Tabel 1.4. 

Tabel 1.2. Kapasitas Konsumsi Bioplastik di Indonesia 

No Tahun Kapasitas Bioplastik (Ton/Tahun) 

1 2011 3.360 

2 2012 7.400 

3 2014 8.000 

Sumber: Kontan News, 2015 
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Gambar 1.1 Grafik Konsumsi Bioplasik di Indonesia 

Dari data di Gambar 1.1 dapat diperkirakan jumlah konsumsi bioplastik di 

Indonesia pada tahun 2020 dengan menggunakan regresi logaritma adalah sebagai 

berikut: 

DK Indonesia (2020 ) = 3347 x ln(10) + 3933 

   = 11.639 Ton 

 

Untuk sektor interlokal telah dilakukan roadshow ke berbagai produsen 

dan peritel AS hingga akhirnya mendapatkan klien-klien seperti Nickelodeon, 

Mall of America, Zara dan Lake Winds serta lainnya (SWA Magazine, 2011). 

Sementara itu kapasitas konsumsi bioplstik di dunia terdapat pada Tabel 1.3.  
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Tabel 1.3. Kapasitas Konsumsi Bioplastik di Dunia 

No Tahun Kapasitas Bioplastik x 1000 (Ton/Tahun) 

1 2011 1.200 

2 2013 1.621 

3 2014 1.700 

Sumber: Plastemart, 2013 

 

 

Gambar 1.2 Grafik Konsumsi Bioplasik di Dunia 

Dari data di Gambar 1.2 dapat diperkirakan jumlah konsumsi bioplastik di 

Dunia pada tahun 2020 dengan menggunakan regresi linear adalah sebagai 

berikut: 

DK Dunia (2020)  =( 172,9 (10) + 1045) x 1000 

= 2.774.000 Ton 
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3. Data Produksi 

Di Indonesia ada dua industri yang kapasitasnya cukup besar dalam 

memproduksi bioplastik di Indonesia. Tabel 1.2 menyajikan data kapasitas 

produksi dari industri bioplastik di Indonesia. 

Tabel 1.4 Kapasitas Produksi Industri Bioplastik di Indonesia 

No Tahun 

Kapasitas (Ton/Tahun) Kapasitas 

Total 

(Ton/Tahun) 

PT. Tirta Marta 

PT. Inter Aneka 

Lestari Kimia 

1  2011 6.000 360 6.360 

2 2012 10.000 2.400 12.400 

3 2014 12.00 2.000 14.000 

Sumber: SWA, Digital Magazine, 2014   

 

 

Gambar 1.3 Grafik Produksi Bioplasik di Indonesia 
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Dari data di Gambar 1.3 dapat diperkirakan jumlah konsumsi bioplastik di 

Indonesia pada tahun 2020 dengan menggunakan regresi logaritma adalah sebagai 

berikut: 

DK Indonesia (2020 ) = 5511 x ln(10) + 7100 

   = 19.879 Ton. 

Di Dunia bioplastik telah banyak diproduksi denagan kapasitas paling 

besar berada di kawasan Asia Pasifik. Tabel 1.5 menyajikan data kapasitas 

produksi dari bioplastik di Dunia. 

Tabel 1.5 Kapasitas Produksi Bioplastik di Dunia 

No Tahun Kapasitas Bioplastik x 1000 (Ton/Tahun) 

1 2012 1.492 

2 2013 1.662 

3 2014 1.670 

4 2015 1.936 

Sumber: European Bioplastics, 

2013

 

Gambar 1.4 Grafik Produksi Bioplasik di Dunia 
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Dari data di Gambar 1.4 dapat diperkirakan jumlah produksi bioplastik di 

Dunia pada tahun 2020 dengan menggunakan regresi linear adalah sebagai 

berikut: 

DK Dunia (2020)  = (138 (9) + 1335) x 1000 

   = 2.577.000 Ton. 

 

1.5. Pemilihan Kapasitas Produksi 

Kapasitas produksi suatu pabrik ditentukan berdasarkan kebutuhan 

konsumsi produk dalam negeri serta data produksi yang telah ada, sebagaimana 

dapat dilihat dari berbagai sumber, misalnya dari Biro Pusat Statistik, dari biro ini 

dapat diketahui kebutuhan akan suatau produk untuk memenuhi kebutuhan dalam 

negeri dari data industri yang telah ada.  

Menurut Presiden Direktur PT Tirta Marta (Sugianto Tandio) kapasitas 

pabriknya kurang lebih ada 10.000 ton/tahun. Penjualan produk sebagian untuk 

memenuhi kebutuhan ekspor dan kebutuhan dalam negeri. Porsinya mungkin 50-

50, Ekspor yang telah dilakukan ialah ke Amerika Serikat, Vietnam, Kolombia, 

dan China (SWA, Digital Magazine, 2015). 

Berdasarkan data-data ini,  kemudian ditentukan besarnya kapasitas 

produksi.  Adapun persamaan kapasitas produksi adalah sebagai berikut: 

KP = DK – DP      ....(1.2) 

KP = (DK Indonesia (2020 ) + DK Asia(2020)) - (DP Indonesia (2020) + DPAsia(2020)) 

KP = (11.639 + 2.774.000) – (19.879 + 2.577.000) Ton/Tahun 

KP = 188.760 Ton/Tahun 
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Dimana;  

 KP = Kapasitas Produksi Pada Tahun X 

 DK = Data Konsumsi Pada Tahun X 

 DP = Data Produksi Telah Ada Pada Tahun X 

Berdasarkan pertimbangan di atas dan berbagai persaingan yang akan 

tumbuh  pada Tahun 2020 maka kapasitas pabrik bioplastik ini pada tahun 2020 

beroperasi 15 % dari 188.760 Ton yaitu 28.314 ≈ 28.000 Ton. Dengan 

didirikannya pabrik ini, diharapkan produksi bioplastik di dalam negeri dapat 

lebih ditingkatkan daya gunanya. Dengan kapasitas ini diharapkan : 

1. Dapat memenuhi kebutuhan dalam negeri yang mengalami peningkatan. 

2. Dapat membuka kesempatan berdirinya industri lain yang menggunakan 

bioplastik sebagai bahan baku kemasan. 

3. Membuka lapangan kerja baru, sehingga menurunkan tingkat pengangguran 

 

1.6. Lokasi Pabrik 

Penentuan lokasi pabrik sangat penting pada suatu perancangan karena 

akan berpengaruh secara langsung terhadap kelangsungan hidup pabrik. 

Berdasarkan faktor-faktor di bawah ini maka pabrik yang akan didirikan ini 

berlokasi di dalam kawasan merah, yang berarti untuk industri. Lokasi lahan 

berdekatan dengan Kawasan Pasuruan Industrial Estate Rembang (PIER), Jawa 

Timur di areal paling belakang. Dengan pertimbangan lainnya sebagai berikut : 
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1. Faktor Primer 

a. Penyediaan bahan baku 

Lokasi pabrik dipilih karena dekat dengan sumber bahan baku yakni 

tanaman sorgum yang diperoleh dari daerah darat bagian Barat hingga ujung 

Timur Pulau Jawa serta Nusa Tenggara. Lokasi sumber bahan baku penunjang 

juga berdekatan karena masih berada di daratan Pulau Jawa. Meskipun bahan 

baku Gliserol diperoleh dari Kalimantan Timur serta Acetat Anhydrade  di 

impor dari India, akan tetapi hal ini tidak menghalangi pendistribusian bahan 

baku karena bahan baku tersebut dapat di distribusi melalui jalur laut. 

Pemanfaatan sorgum di Indonesia saat ini sebagian besar hanya sebagai 

pakan ternak, karena masih bermasalah dengan tingginya kadungan tannin 

dalam sorgum, yaitu 0,40-3,60%. Selain itu, tanaman sorgum toleran terhadap 

kekeringan dan genangan air, dengan berproduksi pada lahan marginal, serta 

relatif tahan terhadap gangguan hama (Suarni, 2004). Sorgum memiliki tinggi 

rata-rata 2,6 sampai 4 meter. Biji sorgum berbentuk bulat dengan ujung 

mengerucut, berukuran diameter + 2 mm. Satu pohon sorgum mempunyai satu 

tangkai buah yang memiliki beberapa cabang buah. 
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Tabel 1.6 Luas Panen dan Produktivitas Sorgum Indonesia 

Tahun Luas Panen (ha) Produktivitas (ton/ha)  Produksi (ton) 

2005 3.659 1,67 6.114 

2006 2.944 1,83 5.399 

2007 2.373 1,79 4.241 

2008 2.419 1,88 4.553 

2009 2.264 2,73 6.172 

2010 2.974 1,92 5.723 

2011 3.607 2,13 7.695 

Sumber: Direktorat Budidaya Serealia, Ditjen Tanaman Pangan, 2013. 

Berdasarkan Tabel 1.1 Perkembangan luas panen tanaman sorgum mulai 

tahun 2009 hingga 2011 terus mengalami peningkatan yang mencapai lebih 

dari 20% per tahun. Hal ini akan terus meningkat dengan perkembangan 

tanaman sorgum yang diusahakan oleh Kementrian BUMN sebagai pangan, 

pakan dan energi alternatif. Luas panen yang dilaporkan oleh salah satu 

BUMN (PTPN XII) pada tahun 2013 mencapai 1.154 ha dan akan terus 

dikembangkan menjadi 3.000 ha pada tahun 2014. 

Hingga tahun 2012/2013, informasi dan data luas panen sorgum yang 

terhimpun melalui laporan Dinas Pertanian, Media Elektonik (Website) dan 

Media Surat Kabar yang telah divalidasi diperoleh data seluas 26.306 ha 

(Subagio dan Syuryawati, 2013). Dari total luas panen 26.306 ha tersebut 

berada pada 9 (sembilan) provinsi dan yang terluas berada di provinsi Nusa 
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Tenggara Timur sejumlah 58,3 %, diikuti Sulawesi Tenggara sebesar 15,2 %, 

Sulawesi Selatan sebesar 12,9 %, Jawa Timur sebesar 8,4 % sedangkan 

provinsi yang lain kurang dari 4 %. 

Tabel 1.7 Luas Penyebaran Tanaman Sorgum di Jawa, NTB dan NTT 

Tahun 2011-2013 

Provinsi 

Luas 

tanam (ha) 

 Tahun 2011-2013 

Provinsi 

Luas tanam 

(ha) 

Jawa Barat 

Garut 

Ciamis 

Subang 

Bandung 

 

5 

15 

25 

213 

 DI Yogyakarta 

Sleman 

Kulon Progo 

Bantul 

Gunung Kidul 

 

6 

10 

52 

870 

Jumlah 258  Jumlah 938 

Jawa Tengah 

Demak 

Grobogan 

Wonogiri 

 

10 

10 

25 

 NTB 

Dompu 

Bima 

Sumbawa 

 

14 

23 

31 

Jumlah 45  Jumlah 68 

Jawa Timur 

Pamesakan 

Bondowoso 

Probolinggo 

Bangkalan 

Pacitan 

Pasuruan 

 

5 

8 

13 

15 

26 

41 

 NTT 

Lembata 

Flores Timur 

Ngada dan Sikka 

Alor dan Ende 

Nagekeo 

Rote Ndao 

 

3 

14 

29 dan 152 

39 dan 43 

61 

108 
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Bojonegoro 

Sampang 

Sumenep 

Lamongan 

Banyuwangi 

60 

78 

165 

665 

1145 

TTS dan TTU 

Manggarai 

Belu 

Sumba Barat D. 

Kupang 

Sumba Timur 

157 dan 492 

301 

6443 

866 

2344 

4304 

Jumlah 2.211  Jumlah 11.416 

Sumber: Herman Subagio dan Muh. Aqil, 2013 

 

b. Daerah Pemasaran 

Faktor lain yang harus diperhatikan adalah konsumen dari produk 

bioplastik. Lokasi pabrik dipilih dekat dengan daerah pemasaran produk. 

Konsumen  terbesar bioplastik adalah industri plastik pengemas makanan dan 

property plastik lainnya yang sebagian besar berlokasi di Jawa Timur, Jawa 

Barat dan Jawa Tengah. Sedangkan untuk konsumen bioplastik lainnya pada 

umummnya berlokasi di pulau Jawa dan sekitarnya sehingga dalam 

pemasarannya mudah. 

c. Fasilitas transportasi 

Sarana dan prasarana transportasi sangat diperlukan untuk poses 

penyediaan bahan baku dan produk. Jalur transportasi baik darat maupun laut 

yang berperan dalam pendistribusian bahan baku maupun produk cukup 

memadai, untuk transportasi darat Pasuruan dilintasi jalur pantura Surabaya-

Banyuwangi. Kabupaten ini juga dilintasi jalur kereta api lintas timur Pulau 

Jawa serta menuju Malang, Blitar, Tulungagung, Kediri dan Kertosono, di 

https://id.wikipedia.org/wiki/Stasiun_Malang
https://id.wikipedia.org/wiki/Stasiun_Blitar
https://id.wikipedia.org/wiki/Stasiun_Tulungagung
https://id.wikipedia.org/wiki/Stasiun_Kediri
https://id.wikipedia.org/wiki/Stasiun_Kertosono
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Stasiun Bangil terdapat persimpangan jalur tersebut. Bagian barat wilayah 

Kabupaten Pasuruan terdapat jalur utama Surabaya-Malang, serta ruas jalan tol 

Surabaya-Gempol. Gempol merupakan kota persimpangan jalur Surabaya-

Malang dengan jalur menuju Mojokerto/Madiun. Sedangkan untuk transportasi 

laut dilakukan melalui pelabuhan Banger yang dekat dengan lokasi pabrik yaitu 

di Rembang serta pelabuhan besar Tanjung Perak yang letak nya juga tidak 

terlalu jauh dengan lokasi pabrik. 

 

2. Faktor Sekunder 

a. Tenaga Kerja 

Tenaga kerja yang terampil mutlak dibutuhkan dalam proses pada suatu 

pabrik. Untuk kebutuhan tenaga kerja dapat dipenuhi dari daerah Jawa Timur 

karena merupakan daerah yang terdapat kampus potensial untuk mendapatkan 

sumber daya manusia yang berkualitas, selain dari daerah Jawa Timur sendiri 

tenaga kerja dari berbagai daerah pun digunakan. Masyarakat di sekitar lokasi 

pabrik dapat menjalin kerjasama yang baik, sehingga kondisi dan lingkungan 

yang harmonis antara pabrik dan masyarakat dapat terjalin.  

b. Unit Pendukung (Utilitas) 

Perlu diperhatikan sarana-sarana pendukung seperti tersedianya air, listrik 

dan sarana-sarana lain untuk menunjang proses produksi agar berjalan dengan 

baik. Pasuruan, seperti halnya kawasan industri lainnya, fasilitas penunjang 

seperti air dan listrik tersedia dengan memadai.  

https://id.wikipedia.org/wiki/Stasiun_Bangil
https://id.wikipedia.org/wiki/Gempol,_Pasuruan
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Sumber air pabrik direncanakan dari sungai Welang, Pasuruan Selatan. 

Sementara itu untuk aliran listrik rencananya akan diperoleh dari dua sumber 

yaitu Perusahaan Listrik Negara (PLN) Unit Labuan Pasuruan, untuk 

memenuhi seluruh kebutuhan listrik pada alat-alat proses dan kebutuhan listrik 

rumah tangga pabrik bioplastik. Kemudian digunakan generator sebagai 

sumber listrik cadangan. 

c. Lahan 

Faktor ini berkaitan dengan rencana pengembangan pabrik lebih lanjut. 

Pasuruan merupakan daerah kawasan industri, sehingga lahan di daerah tersebut 

sudah disiapkan untuk pendirian atau pengembangan suatu pabrik. Tanah yang 

tersedia untuk lokasi pabrik masih cukup luas dan dalam harga yang relatif 

murah. Hal tersebut disertai dengan info penawaran lahan seluas 32 ha dengan 

harga Rp. 144 Milyar yakni Rp. 450.000/m
2 

di daerah Bendungan, Keraton, 

Pasuruan, Jawa Timur (Urbanindo, 2015). 

d. Kebijakan Pemerintah 

Pendirian suatu pabrik perlu mempertimbangkan faktor kebijakan 

pemerintah yang terkait didalamnya. Kawasan Pasuruan Industrial  Estate 

Rembang memang merupakan kawasan yang disiapkan untuk industri, sehingga 

pembangunan dan pengembangan di daerah tersebut tidak bertentangan dengan 

kebijakan pemerintah. 

e. Sosial masyarakat 

Sikap masyarakat diperkirakan akan mendukung pendirian pabrik 

pembuatan bioplastik karena akan menjamin tersedianya lapangan kerja bagi 

mereka dan mensejahterakan petani sorgum. Selain itu pendirian pabrik ini 
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diperkirakan tidak akan mengganggu keselamatan dan keamanan masyarakat di 

sekitarnya. 

f. Sarana dan Prasarana 

Pendirian pabrik juga perlu mempertimbangkan sarana dan prasarana 

seperti jaringan telekomunikasi dan fasilitas lainnya yang sudah tersedia di 

kawasan Pasuruan. 

  



 

 

 

BAB X 

SIMPULAN DAN SARAN 

 

10.1. Simpulan 

Berdasarkan hasil analisis ekonomi yang telah dilakukan terhadap 

Prarancangan Pabrik Bioplastik dengan kapasitas 28.000 ton/tahun dapat 

diambil kesimpulan sebagai berikut: 

1. Percent Return on Investment (ROI) sebelum pajak 23,705% dan 

sesudah pajak sebesar 21,536%. 

2. Pay Out Time (POT) sesudah pajak 2,83 tahun. 

3. Break Even Point (BEP) sebesar 45,329% dan Shut Down Point (SDP) 

sebesar 23,639%, yakni batasan kapasitas produksi sehingga pabrik 

harus berhenti berproduksi karena merugi. 

4. Interest Rate of Return (IRR) sebesar 19,69%, lebih besar dari suku 

bunga bank saat ini, sehingga investor akan lebih memilih untuk 

menanamkan modalnya ke pabrik ini daripada ke bank. 
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10.2. Saran 

Berdasarkan pertimbangan hasil analisis ekonomi di atas, maka dapat 

diambil kesimpulan bahwa Prarancangan Pabrik Bioplastik dengan kapasitas 

28.000 ton/tahun sebaiknya dikaji lebih lanjut dari segi proses maupun 

ekonominya. 
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