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XII.1. Diskusi 

Pendirian pabrik metil tersier butyl eter (MTBE) berbahan baku isobutilen dan 

metanol dengan proses single reactor ini didasarkan pada tidak adanya produsen 

MTBE di Indonesia sedangkan kebutuhan masih sepenuhnya di impor. Dengan adanya 

pendirian pabrik ini diharapkan dapat mengurangi nilai impor. 

Kelayakan parbik MTBE dari isobutilen dan metanol dapat dilihat dari beberapa 

faktor sebagai berikut : 

1. Segi bahan baku 

Bahan baku yang digunakan untuk proses pembuatan MTBE adalah isobutilen 

dan metanol. Kebutuhan isobutilen dengan kemurnian 99% diperoleh dengan cara 

impor dari BASF-YPS yang terletak di Cina karena pabrik ini memproduksi isobutilen 

dalam jumlah besar, serta metanol dari PT. Kaltim Metanol Industri yang 

memproduksi metanol dalam jumlah besar sehingga dapat memenuhi kebutuhan 

pabrik MTBE untuk produksi. 

2. Segi proses dan produk yang dihasilkan 

Proses reaksi dengan konversi tinggi yaitu lebih dari 95% menghasilkan 

produk MTBE dengan kemurnian 99% yang memiliki nilai yang sama di pasaran, 

selain itu katalis yang digunakan yaitu amberlyst 15 yang sudah umum digunakan. 

3. Segi lokasi 

Pabrik MTBE ini akan didirikan di Maspion Industrial Estate Gresik, dengan 

pertimbangan faktor bahan baku, daerah pemasaran, dan tenaga kerja. 

4. Segi Ekonomi 

Untuk mengetahui kelayakan pabrik ini, dilihat dari sisi ekonomi dengan metode 

Discounted Cash Flow. Hasil analisa tersebut menyatakan : 

➢ Laju pengembalian modal (ROR) sesudah pajak masih berada di atas bunga bank 

(11%), yaitu 11,86 % 

➢ Waktu pengembalian modal (POT) sesudah pajak adalah 6 tahun 1 bulan 17 hari 

yang masih berada di bawah 10 tahun. 

➢ Break Even Point sebesar 45,04 %. 
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Berdasarkan penjelasan di atas, dapat diambil kesimpulan bahwa Prarencana 

Pabrik MTBE dari isobutilen dan metanol ini layak untuk dilanjutkan ke tahap 

perencanaan, baik dari segi teknis maupun ekonomis. 

 

XII.2. Kesimpulan 

Pabrik  : MTBE dari isobutilen dan metanol 

Kapasitas : 300.000 ton/tahun 

Bahan Baku : isobutilen dan metanol 

Sistem operasi : kontinu 

Utilitas 

➢ Pendingin : Air Laut  

➢ Air PDAM : 69,2453 m3/hari 

Jumlah tenaga kerja : 404 orang 

Lokasi pabrik  : Kota Gresik, Kabupaten Gresik, Provinsi Jawa Timur 

Analisa ekonomi dengan Metode Discounted Flow 

➢ Rate of Return (ROR) sebelum pajak : 18,18% 

➢ Rate of Return (ROR) sesudah pajak  : 11,86% 

➢ Rate of Equity (ROE) sebelum pajak  : 28,01% 

➢ Rate of Equity (ROE) sesudah pajak  : 16,14% 

➢ Pay Out Time (POT) sebelum pajak  : 4 tahun 11 bulan 6 hari 

➢ Pay Out Time (POT) sesudah pajak  : 6 tahun 1 bulan 17 hari 

➢ Break Even Point (BEP)           : 45,04 % 
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