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BAB XII 

DISKUSI DAN KESIMPULAN 

 

XII.1. Diskusi 

Kelayakan pabrik Solketal dapat dilihat dari beberapa faktor di bawah ini, 

yaitu: 

XII.1.1. Proses 

Pembuatan Solketal melalui proses ketalisasi antara gliserol dan aseton pada 

reaktor ketalisasi pada suhu 40°C dan tekanan 41,4 bar dengan bantuan katalis 

Amberlyst 35. Setelah itu, produk dialirkan menuju keempat distilasi untuk pemurnian 

solketal sehingga kemurnian yang didapat adalah 99,21%. 

XII.1.2.  Bahan Baku 

Pembentukkan solketal dihasilkan dari reaksi antara gliserol dan aseton. 

Kebutuhan gliserol akan diperoleh dari PT. Sinar Oleochemical dan PT. Flora Sawita 

Chemindo. Kebutuhan aseton didapatkan dari PT. Yangzi Petrochemical Company, 

China. 

XII.1.3.  Ketersediaan Utilitas 

Air yang diguanakan sebagai air pendingin oleh pabrik solketal cukup besar 

dan hal ini ditunjang dengan lokasi pendirian pabrik yang berada dekat dengan Laut 

Belawan sehingga air yang akan digunakan sebagai air pendingin dapat diambil 

langsung dari air laut. Kebutuhan air umpan boiler dan sanitasi akan dipenuhi oleh air 

PDAM yang didapatkan dari PDAM Tirtanadi. Kebutuhan listrik akan dipenuhi oleh 

PT. PLN (Perusahaan Listrik Negara) dan generator. Kebutuhan bahan bakar solar 

akan disuplai oleh PT. Pertamina. 

XII.1.4.  Lokasi 

Bahan baku yang digunakan dalam proses pembuatan solketal salah satunya 

adalah etanol yang didapatkan dari luar negeri, sehingga dibutuhkan akses jalur laut. 

Lokasi yang dipilih untuk mendirikan pabrik ini berada dekat dengan pelabuhan 

Belawan dan memiliki akses jalur darat yang sangat memungkinkan untuk dilalui. 



BAB XII. Diskusi dan Kesimpulan  XII-2 
 
 

Prarencana Pabrik Solketal dari Gliserol dan Aseton dengan Kapasitas 191.000 

ton/tahun 

Selain itu, ketersediaan jalur laut dan jalur darat dapat memperlancar proses pemasaran 

yang merupakan salah satu faktor penting. 

XII.1.5.  Ekonomi 

Kelayakan dari pabrik solketal ini dapat ditinjau dari segi ekonomi dengan 

cara melakukan analisa ekonomi dengan menggunakan metode discounted cash flow. 

Hasil analisa ekonomi tersebut menunjukkan bahwa: 

 Waktu pengembalian modal (POT) sebelum pajak adalah 3 tahun 6 bulan 2 hari. 

 Waktu pengembalian modal (POT) setelah pajak adalah 4 tahun 2 bulan 4 hari. 

 Break Event Point (BEP) sebesar 26,22%. 

XII.2.  Kesimpulan 

Bentuk Perusahaan : Perseroan Terbatas (PT) 

Produksi : Solketal 

Status Perusahaan : Swasta 

Kapasitas Produksi : 191.000 ton solketal/tahun 

Hari Kerja Efektif : 330 hari/tahun 

Sistem Operasi : Kontinyu 

Masa Konstruksi : 2 tahun 

Waktu mulai beroperasi : Tahun 2019 

Bahan Baku 

 Gliserol : 136.112.970 kg/tahun 

 Aseton : 84.515.002 kg/tahun 

 Etanol : 2.275.190 kg/tahun 

 Amberlyst 35 : 272.221 kg/tahun 

Utilitas 

 Air Pendingin : 14.262 m3/hari 

 Air Sanitasi : 7,26 m3/hari 

 Listrik : 1.831,84 kW 

 Industrial Diesel Oil : 12.308 m3/tahun 

 Gas Nitrogen : 557.432 kg/tahun 

Jumlah tenaga kerja : 120 orang 
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Lokasi Pabrik : Kecamatan Medan Belawan, Kota Medan, 

  Sumatera Utara 

Luas Pabrik : 22.500 m2 

 

Dari hasil analisa ekonomi didapatkan: 

 Fixed Capital Investement (FCI) : Rp 734.442.747.000,00 

 Working Capital Investment (WCI) : Rp 110.166.412.100,00 

 Total Production Cost (TPC) : Rp 3.750.355.412.700,00 

 Penjualan per tahun : Rp 3.514.389.455.100,00 

Metode Discounted Cash Flow 

 Rate of Return Investment (ROR) sebelum pajak : 34,56% 

 Rate of Return Investment (ROR) setelah pajak : 27,39% 

 Rate of Equity (ROE) sebelum pajak : 57,27% 

 Rate of Equity (ROE) setelah pajak : 45,61% 

 Pay Out Time (POT) sebelum pajak : 3 tahun 6 bulan 2 hari 

 Pay Out Time (POT) sebelum pajak : 4 tahun 2 bulan 4 hari 

 Break Event Point (BEP) : 26,22% 

Berdasarkan penjelasan di atas, dapat diambil kesimpulan bahwa Prarencana 

Pabrik Solketal dari Gliserol dan Aseton ini layak untuk dilanjutkan ke tahap 

perencanaan, baik dari segi teknis maupun ekonomis. 
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