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ABSTRACT 

 

PREDESIGN OF DEXTRIN PLANT FROM PALM OIL STARCH  

WITH  30.000 TONS/YEAR CAPACITIES  

(Special Task Design of Spray Dryer 301 (SD-301)) 

 

 

By  

JENNIFER MENTARI TOGATOROP 

 

 

 

Dextrin is a starch hydrolysis product made by cutting the main chains of starch. 

Dextrin has many benefits, including: as a constituent component of baby food, 

improving the texture of food ingredients, color mixing materials in textile 

printing, as a substitute for natural glue, and others. Dextrin can be produced by 2 

ways, they are: Acid Hydrolysis and Enzyme Hydrolysis. After reviewing from 

the aspect of thermodynamic, economic and other aspects, the enzyme hydrolysis 

process was chosen. 

 

The plant's production capacity is planned at 40,000 tons / year with 330 working 

days in a year. The location of the plant is planned to be established in the Ujung 

Batu area, Rokan Hulu district, Riau. Labor needed as many as 186 people with a 

business entity form Limited Liability Company (PT) which is led by a Director 

who is assisted by the Director of Production, Director of Commercial, and  

Director of Human Resources and General. with line and staff organizational 

structure. 

 

From the economic analysis obtained: 

Fixed Capital Investment    (FCI)  = Rp 329.858.779.579 

Working Capital Investment   (WCI)  = Rp   58.210.372.867 

Total Capital Investment   (TCI)   = Rp 388.069.152.446 

Break Even Point    (BEP)   = 37,08 % 

Shut Down Point    (SDP)  = 22,68 % 

Pay Out Time before taxes   (POT)b = 1,44 years 

Pay Out Time after taxes   (POT)a   = 2,02 years 

Return on Investment after taxes  (ROI)b    = 56,24 % 

Return on Investment after taxes  (ROI)a    = 42,18 % 

Discounted cash flow    (DCF)   = 50,12 %  

  

Based on some of the above explanations, then the construction of this dextrin 

plant is worthy of further study, because the plant is profitable from an economic 

aspect and has good prospects future. 
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Dekstrin merupakan produk hidrolisis pati yang dibuat dengan cara pemotongan 

rantai utama pada pati. Dekstrin memiliki banyak manfaat, antara lain: sebagai 

komponen penyusun makanan bayi, meningkatkan tekstur bahan pangan, bahan 

pengaduk warna pada percetakan tekstil, sebagai pengganti lem alami, dan lain-

lain. Dekstrin dapat diproduksi dengan 2 cara yaitu: Hidrolisis Asam dan 

Hidrolisis Enzim. Setelah meninjau dari aspek termodinamika, ekonomi dan 

aspek lainnya, dipilihlah proses Hidrolisis Enzim. 

 

Kapasitas produksi pabrik direncanakan 40.000 ton/tahun dengan 330 hari kerja 

dalam 1 tahun. Lokasi pabrik direncanakan didirikan di daerah Ujung Batu, 

kabupaten Rokan Hulu, Riau. Tenaga kerja yang dibutuhkan sebanyak 186 orang 

dengan bentuk badan usaha Perseroan Terbatas (PT) yang dipimpin oleh seorang 

Direktur Utama yang dibantu oleh Direktur Produksi, Direktur Pemasaran dan 

Direktur Keuangan, serta Direktur SDM dan Umum dengan struktur organisasi 

line and staff. 

 

Dari analisis ekonomi diperoleh: 

Fixed Capital Investment    (FCI)  = Rp 329.858.779.579 

Working Capital Investment   (WCI)  = Rp   58.210.372.867 

Total Capital Investment   (TCI)   = Rp 388.069.152.446 

Break Even Point    (BEP)   = 37,08 % 

Shut Down Point    (SDP)  = 22,68 % 

Pay Out Time before taxes   (POT)b = 1,44 years 

Pay Out Time after taxes   (POT)a   = 2,02 years 

Return on Investment after taxes  (ROI)b    = 56,24 % 

Return on Investment after taxes  (ROI)a    = 42,18 % 

Discounted cash flow    (DCF)   = 50,12 %  

  

Berdasarkan beberapa paparan di atas, maka pendirian pabrik dekstrin ini layak 

untuk dikaji lebih lanjut, karena merupakan pabrik yang menguntungkan dari sisi 

ekonomi dan mempunyai prospek yang baik. 
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I. PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Indonesia merupakan salah satu negara berkembang di dunia. Hal ini ditandai 

dengan semakin pesatnya pembangunan yang dilakukan pemerintah di segala 

bidang. Salah satunya adalah pembangunan di sektor agroindustri yang sedang 

dikembangkan oleh pemerintah sesuai dengan kekayaan alam berupa hasil 

pertanian yang dimiliki Indonesia sebagai negara agraris. Pembangunan di 

sektor argoindustri ditingkatkan agar dapat menjamin pemanfaatan hasil 

pertanian secara optimal dengan memberikan nilai tambah yang tinggi melalui 

pengembangan dan penguasaan teknologi pengolahan, melalui keterkaitan 

yangmenguntungkan antara petani, produsen dengan pihak industri (GBHN 

1993). 

 

Salah satu upaya untuk meningkatkan nilai tambah pada subsektor 

agroindustri adalah dengan memanfaatkan hasil pertanian yang belum 

dimanfaatkan secara optimal menjadi suatu produk yang bermanfaat dan 

bernilai jual tinggi, misalnya batang kelapa sawit. Luas perkebunan kelapa 

sawit di Indonesia dari tahun ke tahun semakin meningkat, yakni mengalami 

pertumbuhan sebesar 11,8% dengan luas total tahun 2014 diperkirakan 

mencapai 13,5 juta ha (Kementerian Pertanian, 2015). Berdasarkan program 

pemerintah serta perusahaan perkebunan, dimulai dari tahun 2010 akan 
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diadakan peremajaan kebun kelapa sawit (biasanya pohon yang melebihi usia 

25 tahun, tidak produktif lagi menghasilkan buah sawit) paling sedikit 

100.000 ha per tahun. Hasil dari peremajaan tersebut salah satunya 

menyisakan batang kelapa sawit. Banyak masyarakat yang belum bijak dalam 

memanfaatkan limbah ini, sebagian limbah ini dibakar atau dibiarkan tanpa 

ada penanganan lebih lanjut. Cara penanganan yang kurang tepat dapat 

menimbulkan efek samping yang dapat merugikan seperti, polusi udara yang 

didapatkan dari hasil pembakaran, terbentuknya sarang kumbang 

Oryctesrhinoceros dan penyakit Ganoderma yang potensial menyerang 

tanaman muda (Departemen Pertanian, 2006). 

 

Pucuk batang kelapa sawit mengandung sari pati, hal ini memungkinan untuk 

pemprosesan lebih lanjut menjadi serbuk atau tepung. Produk ini dikenal 

dengan nama palm starch (Kementerian BUMN, 2011). Kandungan pati pada 

batang kelapa sawit ini bisa dimanfaatkan untuk pembuatan dekstrin. Destrin 

merupakan salah satu produk pati termodifikasi. Pati termodifikasi adalah pati 

yang strukturnya dimodifikasi sehingga diperoleh karakteristik yang 

diinginkan. Modifikasi dapat dilakukan dengan melakukan hidrolisis, ikatan 

silang, kationisasi, karboksimetilasi, grafting dan lain–lain sehingga 

aplikasinya dalam industri menjadi lebih luas. 

 

Dekstrin sangat dibutuhkan dalam industri pangan dan farmasi. Oleh sebab 

itu kebutuhan dekstrin meningkat dari tahun ke tahun, kebutuhan tersebut 

dipenuhi dengan import dari negara lain. Bahan baku pembuatan dekstrin 
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pada umumnya dibuat dari pati komersial seperti tapioka, sagu, jagung, dan 

sebagainya. Namun, tugas akhir ini akan memanfaatkan batang kelapa sawit 

menjadi pati dan akan dikonversi menjadi dekstrin. Hal ini diupayakan untuk 

mengurangi impor dekstrin di Indonesia, selain itu untuk meningkatkan nilai 

tambah dari industri perkebunan kelapa sawit.  

 

Pendirian pabrik dekstrin ini dianggap perlu dengan alasan-alasan sebagai 

berikut: 

1. Memenuhi kebutuhan dekstrin dalam negeri  

2. Dengan adanya pabrik ini diharapkan dapat mendorong perkembangan 

industri Indonesia secara umum.  

3. Dari segi sosial dan ekonomi, dapat membuka lapangan pekerjaan baru 

sehingga mampu mengurangi angka pengangguran.  

4. Dengan adanya pabrik ini diharapkan dapat mendorong berdirinya industri 

kimia lain, yang menggunakan dekstrin sebagai bahan baku utama atau 

bahan baku penunjang. 

5. Dalam sasaran jangka panjang, dengan bertambahnya permintaan dekstrin 

di pasaran dunia, diharapkan Indonesia menjadi salah satu produsen yang 

memproduksi dekstrin. 

6. Meningkatkan nilai tambah industri perkebunan.  
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1.2 Kegunaan Produk 

Adapun kegunaan Dekstrin antara lain: 

1. Sebagai pembentuk lapisan biji pada kopi, biji padi-padian, dan pada 

porselen 

2. Sebagai bahan pengaduk warna pada percetakan tekstil.  

3. Karna memiliki daya rekat yang baik, dekstrin digunakan sebagai perekat 

pada amplop, perangko, dan label. 

4. Sabagai pengganti lem alami, dan sebagai bahan pembawa (carrier) obat 

dalam pembuatan tablet yang mudah larut dalam air liur bila tablet 

tersebut dicerna. 

5. Sebagai komponen penyusun makanan bayi, meningkatkan tekstur bahan 

pangan. 

6. Pada Industri kertas, dekstrin berfungsi sebagai pelapis dan pembentuk 

permukaan kertas yang halus 

 

1.3 Ketersediaan Bahan Baku 

Ketersediaan bahan merupakan faktor yang sangat penting dalam 

keberlangsungan produksi suatu pabrik. Untuk mendapatkan kontinuitas 

produksi suatu pabrik, bahan baku harus mendapatkan perhatian yang serius 

dengan tersedianya secara periodik dalam jumlah yang cukup. Tamanan 

kelapa sawit merupakan salah satu dari tanaman penghasil pati yang banyak 

tumbuh subur di Indonesia, khususnya di Riau. Maka tak heran banyak pabrik 

pengolah kelapa sawit di provinsi Riau. Namun, semakin banyak juga limbah 

yang dihasilkan, salah satunya batang kelapa sawit. Hingga saat ini 
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pemanfaatan batang kelapa sawit untuk keperluan industri masih terbatas, 

seperti untuk membuat bahan perabotan rumah tangga dan juga untuk pakan 

ternak. Selain di Riau, bahan baku batang kelapa sawit juga diperoleh di 

daerah Sumatera Utara. Karena sama seperti Riau, Sumatera Utara juga 

merupakan daerah dengan potensi kelapa sawitnya melimpah. Hal ini ditandai 

dengan luasnya area peremajaan kelapa sawit di daerah Riau dan Sumatera 

Utara seperti pada Tabel 1.1. 

 

Tabel 1.1. Luas Area Peremajaan Kelapa Sawit Daerah Sumatera Utara dan Riau 

Tahun 

Luas Area Peremajaan 

Kelapa Sawit (Ha) Jumlah 

 

Sumatera Utara Riau  

2012 100.045 174.879 274.924 
 

2013 118.471 207.086 325.557 
 

2014 133.665 233.647 367.312 
 

2015 154.693 270.402 425.095 
 

2016 180.000 314.639 494.639 
 

Sumber: Statistika Perkebunan Indonesia, Direktorat Jendral Perkebunan 

 

Untuk memprediksikan total luas area peremajaan kelapa sawit daerah 

Sumatera Utara dan Riau pada tahun prarancangan yaitu 2021, kita plotkan 

data Jumlah pada Tabel 1.1 pada grafik excel. Sehingga didapat sebuah 
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persamaan untuk menghitung total luas area peremajaan kelapa sawit daerah 

Sumatera Utara dan Riau pada tahun 2021 sebagai berikut:  

 

 

 

 

 

 

Gambar 1.1. Grafik Luas Area Peremajaan Kelapa Sawit di Sumatera Utara dan Riau  

 

Dari Gambar 1.1 diperoleh sebuah persamaan: 

y =  53.897x + 215.815 

Untuk pendirian pabrik pada tahun 2021 (tahun ke-10) diperkirakan Total 

Luas Area Peremajaan Kelapa Sawit di Sumatera Utara dan Riau  

mencapai: 

y = 53.897x + 215.815 

y = 53.897. (10) + 215.815y  

y = 754.785Ha 

Jadi prediksi total luas area peremajaan Kelapa Sawit di Sumatera Utara dan 

Riau pada tahun 2021 sebesar 754.785  Ha.  
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1.4 Analisa Pasar 

Analisa pasar merupakan langkah untuk mengetahui seberapa besar minat 

pasar terhadap suatu produk. Harga bahan baku dan produk dapat dilihat pada 

Tabel 1.2. 

 

Tabel 1.2. Harga Bahan Baku dan Produk  

 Bahan 

Harga 

(Rp/kg) 

Produk Dekstrin 22.500 

Bahan baku Batang Kelapa Sawit 500 

 Enzim Alfa – amilase 33.700 

 CaCl2 25.000 

 Air 0 

Sumber: Alibaba.com 

 

1.5 Kapasitas Rancangan  

Dalam menentukan kapasitas pabrik dekstrin perlu diperhatikan beberapa 

pertimbangan. Pertimbangan-pertimbangan tersebut antara lain:  

 

1.5.1 Data Impor Produk Dekstrin 

Data impor dekstrin di Indonesia pada tahun 2012-2016 bisa kita lihat 

pada Tabel 1.3. 
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Tabel 1.3. Data Impor Dekstrin 

No Tahun Kebutuhan (ton/tahun) 

1 2012 74241,712 

2 2013 49576,24 

3 2014 11706,565 

4 2015 10820,678 

5 2016 12970,338 

Sumber: Badan Pusat Statistik, Indonesia 2017 

 

Untuk memprediksikan impor dekstrin pada tahun prarancangan yaitu 

2021, kita plotkan data pada Tabel 1.3 pada grafik excel. Sehingga didapat 

sebuah persamaan untuk menghitung jumlah impor dekstrin pada tahun 

2021 sebagai berikut:  

 

 

 

 

 

 

Gambar 1.2. Grafik impor Dekstrin di Indonesia  

  

 Dari Gambar 1.2. diperoleh sebuah persamaan: 

y =  6472,4x2 - 54964x + 125560 



9 

 

Untuk pendirian pabrik pada tahun 2021 (tahun ke-10) diperkirakan 

kebutuhan impor dekstrin mencapai: 

y = 6472,4x2 - 54964x + 125560 

y = 6472,4.102 – 54964.10 + 125560 

    y = 223.160 ton 

Jadi prediksi impor dekstrin pada tahun 2021 sebesar 223.160 ton/tahun.  

 

1.5.2 Data Ekspor Produk Dekstrin 

Data ekspor dekstrin di Indonesia pada tahun 2012-2016 bisa kita lihat 

pada Tabel 1.4.  

Tabel 1.4. Data Ekspor Dekstrin 

No Tahun Kebutuhan (ton/tahun) 

1 2012 3565,826 

2 2013 11,825 

3 2014 290,558 

4 2015 168,35 

5 2016 107,45 

Sumber: Badan Pusat Statistik, Indonesia 2017 

 

Untuk memprediksikan ekspor dekstrin pada tahun prarancangan yaitu 

2021, kita plotkan data pada Tabel 1.4 pada grafik excel. Sehingga didapat 

sebuah persamaan untuk menghitung jumlah ekspor dekstrin pada tahun 

2021 dari Gambar 1.3:  
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Gambar 1.3. Grafik ekspor dekstrin di Indonesia  

(Badan Pusat Statistik Indonesia,2017 ) 

 

 Dari Gambar 1.3 diperoleh sebuah persamaan: 

y =  470,38x2 – 3498,3x + 6149,5 

Untuk pendirian pabrik pada tahun 2021 (tahun ke-10) diperkirakan 

kebutuhan ekspor dekstrin mencapai: 

y = 470,38x2 – 3498,3x + 6149,5 

    y = 470,38.102 – 3498,3.10 + 6149,5 

       y = 18.204,5 ton 

Jadi prediksi ekspor dekstrin pada tahun 2021 sebesar 18.204,5  ton/tahun.  

 

1.5.3 Data Produksi Dekstrin 

Pabrik dekstrin di Indonesia yang sudah beroperasi di Indonesia yaitu PT 

Sorini Agro Asia Tbk dengan kapasitas 6000 Ton/Tahun (Alamat kantor 

Indonesia, 2016.) 
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1.5.4 Data Konsumsi Dekstrin di Indonesia 

Tabel 1.5 menunjukkan persentase kebutuhan dekstrin di Indonesia pada 

beberapa sektor. 

Tabel 1.5.  Kebutuhan Dekstrin di Indonesia 

No Produk % Kebutuhan 

1 Industri Minuman 27 % 

2 Industri Makanan 25 % 

3 Industri Kertas 27 % 

4 Industri Farmasi 9 % 

5 Industri Bahan Kimia 9 % 

6 Industri Non Pangan 2 % 

7 Ternak 1 % 

Sumber: HealthAliciousNess.com, 2017 

 

Berikut ini adalah data konsumsi Dekstrin pada berbagai produk di 

Indonesia.  

 

Tabel 1.6. Pabrik Makananan, Minuman, dan Farmasi di Indonesia 

No Nama Pabrik 

Kapasitas  

(ton/tahun) 

1. PT. Yakult Indonesia 24.387 

2. 

PT. Coca-cola Bottling 

Indonesia 

113.335 
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Sumber: dataperusahaanindonesia.com 

  

Kapasitas produksi suatu pabrik ditentukan berdasarkan pada kebutuhan 

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

sebagaimana dapat dilihat dari berbagai sumber, seperti Biro Pusat Statistik. 

Dari biro tersebut akan diperoleh kebutuhan akan suatu produk untuk 

memenuhi kebutuhan dalam negeri dari data industri yang telah ada. 

Berdasarkan data-data ini,  kemudian ditentukan besarnya kapasitas produksi. 

Maka peluang kapasitas pendirian pabrik dekstrin di tahun 2021 dapat 

dihitung dengan persamaan sebagai berikut. 

PKPP = JK + EKS – IMP– PDN 

Keterangan:  

PKPP = Peluang Kapasitas Pendirian Pabrik Tahun 2021 (Ton) 

EKS = Jumlah Ekspor Dekstrin tahun 2021 (Ton) 

JK   = Jumlah KonsumsiDekstrin tahun 2021 (Ton) 

IMP = Jumlah Impor Dekstrin Tahun 2021 (Ton) 

PDN = Jumlah Produksi Dekstrin Dalam Negeri (Ton) 

 Lanjutan Tabel 1.6  

3. PT. Nestle Indonesia 111.993 

4. PT. Suparma, Tbk 42.000 

5. PT. Suryaraya Wahana, Tbk  56.000 

6. PT. Kodasindo Tatasarana, Tbk 86.289 

7. PT. Sinar Sosro 114.962 

 TOTAL 548.966 
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 PKPP = JK + EKS -  IMP - PDN   

 PKPP =548.966 ton + 18.204,5 ton –223.160 ton – 6000 ton  

 PKPP = 338.010,5ton 

Berdasarkan peluang pendirian pabrik yang telah dihitung, direncanakan pada 

tahap awal tahun 2021 kapasitas produksi dekstrin sebesar 30.000 ton/tahun 

(10% dari kapasitas produksi maksimum), dengan pertimbangan besar reaktor 

dan bahan baku yang tersedia di Indonesia serta sebagai awal pabrik mulai 

beroperasi dan secara bertahap dapat memenuhi kebutuhan dalam negeri. 

 

1.6 Lokasi Pabrik 

Pemilihan lokasi merupakan hal yang penting dalam perancangan suatu pabrik 

karena berhubungan langsung dnegan nilai ekonomis dari pabrik yang akan 

didirikan. Perencanaan penentuan lokasi pabrik yang tepat akan menekan 

biaya produksi dan distribusi. Jadi, bisa disimpulkan bahwa orientasi dalam 

menentukan lokasi pabrik adalah untuk mendapatkan keuntungan seoptimal 

mungkin. Pabrik dekstrin ini, direncanakan akan dibangun di  Kabupaten 

Rokan Hulu, provinsi Riau. Pertimbangan lain pemilihan lokasi ini pada 

umumnya adalah sebagai berikut : 

1. Bahan baku 

Lokasi pabrik sebaiknya dekat dengan penyediaan bahan baku. Hal ini 

bertujuan untuk meminimalisir biaya transportasi. Bahan baku yang 

digunakan dalam pembuatan dekstrin ini adalah batang kelapa sawit. 

Potensi perkebunan kelapa sawit di provinsi Riau merupakan yang 

terbesar di Indonesia dan daerah Rokan Hulu adalah salah satu daerahnya. 
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Ini menunjukan pasokan batang kelapa sawit dapat memenuhi dari jumlah 

kebutuhan bahan baku yang diperlukan. Pasokan lain juga berasal dari 

beberapa daerah di Provinsi Riau dan juga Sumatera Utara . 

 

2. Penyediaan Utilitas  

Untuk menjalankan proses produksi, diperlukan sarana pendukung seperti 

pembangkit tenaga listrik dan penyediaan air. Kebutuhan air disuplai dari 

air sungai yang terlebih dahulu diproses di unit pengolahan air agar layak 

pakai. Air sungai tersebut digunakan sebagai air proses, air pendingin, dan 

air sanitasi. Di provinsi Riau, terdapat banyak sekali sungai, seperti Sungai 

Rokan, Sungai Tapung, Sungai Mandau, Sungai Batang Inderagiri, Sungai 

Siak, dan Sungai Kampar  (Pemerintah Provinsi Riau, 2009). Untuk 

penyediaan air di pabrik dekstrin ini, dipilih Sungai Rokan (baik Sungai 

Rokan Kanan maupun Sungai Rokan Kiri). Penyediaan kebutuhan listrik 

direncanakan akan disuplai dari PLN (Perusahaan Listrik Negara).  

 

3. Tenaga Kerja  

Tenaga kerja termasuk hal yang sangat menunjang dalam operasional 

pabrik. Tenaga kerja di Indonesia cukup banyak sehingga tidak sulit dalam 

memperolehnya. Riau merupakan salah satu daerah yang menjadi tujuan 

bagi para tenaga kerja, karena letak Riau yang begitu strategis sebagai 

kawasan industri Sumatera. Untuk tenaga kerja yang berpendidikan 

menengah dan kejuruan bisa diperoleh dari daerah sekitar pabrik. 

Sedangkan untuk tenaga kerja ahli dapat didatangkan dari kota lain.  
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4. Transportasi  

Transportasi sangat dibutuhkan sebagai penunjang utama untuk 

penyediaan bahan baku dan pemasaran produk. Wilayah Riau, jika dilihat 

dari Atlas Indonesia, merupakan daerah dataran rendah. Sehingga untuk 

transportasi darat sudah cukup memadai. Riau memiliki pelabuhan laut 

utama, yaitu Pelabuhan Bengkalis, yang letaknya di ujung utara Propinsi 

Riau, di Selat Malaka. Adanya pelabuhan ini memudahkan untuk 

distribusi produk. 

 

5. Perizinan  

Peraturan Pemerintah daerah Riau untuk pendirian industri, tidak 

merugikan bagi berdirinya industri di Riau. Hal ini dibuktikan dengan 

banyaknya industri yang telah berdiri di Propinsi Riau. 

 

 

 

 

 

 

Gambar 1.4. Gambar Lokasi Pabrik dilihat dari Google Maps  



 

 

 

 

X. SIMPULAN DAN SARAN 

 

10.1. Simpulan 

Berdasarkan hasil analisis ekonomi yang telah dilakukan terhadap 

Prarancangan Pabrik Dekstrin kapasitas 30.000 ton/tahun dapat diambil 

kesimpulan sebagai berikut: 

1. Percent Return on Investment (ROI) sebelum pajak 56,24% dan sesudah 

pajak sebesar 42,18%. 

2. Pay Out Time (POT) sesudah pajak 2,02 tahun. 

3. Break Even Point (BEP) sebesar 37,08% dan Shut Down Point (SDP) 

sebesar 37,08% kapasitas produksi, yaitu batasan kapasitas produksi 

sehingga pabrik harus berhenti melakukan produksi karena merugi. 

4. Interest Rate of Return (IRR) sebesar 50,12%, lebih besar dari suku 

bunga bank saat ini, sehingga investor akan lebih memilih untuk 

menanamkan modalnya ke pabrik ini dari pada ke bank. 

 

10.2. Saran 

Berdasarkan pertimbangan hasil analisis ekonomi di atas, maka dapat 

diambil kesimpulan bahwa Prarancangan Pabrik Dekstrin dari Pati Kelapa 

Sawit dengan Kapasitas Produksi 30.000 ton/tahun sebaiknya dikaji lebih 

lanjut dari segi proses maupun ekonominya. 
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