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INTISARI 

 

Beta carotene merupakan bahan alami yang mengandung pro vitamin A dan 

biasa terkandung di dalam margarin. Indonesia merupakan negara besar yang 

memiliki banyak perusahaan penghasil margarin, sehingga pemanfaatan beta karoten 

dalam emulsifier ini dapat digunakan sebagai inovasi dan menunjang efisiensi 

produksi margarin di Indonesia. Perencanaan pembangunan pabrik ini didasarkan 

pada besarnya kebutuhan pasar akan pewarna sekaligus emulsifier untuk pembuatan 

margarin, akan tetapi belum ada pabrik lokal maupun mancanegara yang 

memproduksi enkapsulat beta carotene dalam hydrogel berbasis alginat.  

Oleh karena itu, pendirian PT. BETA COLORINDO mempunyai peluang dan 

prospek yang cukup baik untuk di realisasikan. Pembangunan pabrik BETA 

COLORINDO dapat membantu pabrik margarin di Indonesia menjadi lebih efisien 

dan memungkinkan untuk ekspor. Produksi enkapsulat beta karoten membutuhkan 

bahan baku berupa beta carotene, palm oil, Na-alginat, Whey Protein Isolate. Proses 

produksi terdiri dari 3 tahapan utama, yaitu pencampuran bahan baku, penyaringan 

dan pengeringan, Berdasarkan analisa ekonomi pada prarencana pabrik ini, diperoleh 

bahwa investasi pada PT. BETA COLORINDO ini prospektif. Berikut adalah rincian 

dari prarencana pabrik enkapsulat beta karoten : 

Bentuk Perusahaan : Perseroan Terbatas (PT)  

Produksi  : Enkapsulat beta karoten dalam hidrogel alginat dengan produk 

samping berupa garam mineral  

Status Perusahaan : Swasta  

Kapasitas Produksi : 1900 ton / tahun  

Hari Kerja  : 330 hari / tahun  

Sistem Operasi : Semi Kontinyu  

Waktu Mulai  : Tahun 2025  

Bahan Baku  : WPI, Beta karoten, palm oil, Na-alginat  

Utilitas   : Air  

 Air Sanitasi : 14,604 m
3
/hari 

 Air Pendingin : 1.129,37 m
3
/hari 

 Air Boiler : 12,959 m
3
/hari   
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 Listrik  : 32,974 kW  

 Jumlah Tenaga Kerja : 131 orang  

 Lokasi Pabrik  : Artha Industrial Hills, Karawang-Jawa Barat 

Luas Pabrik  : 17.937,75 m
2
  

Berdasarkan perhitungan analisa ekonomi diperoleh :  

 Fixed Capital Investment (FCI) : Rp. Rp 26.959.139.550 

 Working Capital Investment (WCI) : Rp 44.728.379.965 

 Total Production Cost (TPC)  : Rp 58.518.411.800   

Analisa ekonomi dengan Metode Discounted Flow berdasarkan harga jual 

ideal  

 Rate of Return (ROR) sebelum pajak  : 18,46%  

 Rate of Return (ROR) sesudah pajak  : 15,23%  

 Rate of Equity (ROE) sebelum pajak  : 36,14% 

 Rate of Equity (ROE) sesudah pajak  : 27,16%  

 Pay Out Time (POT) sebelum pajak  : 5 tahun 4 bulan  

 Pay Out Time (POT) sesudah pajak  : 6 tahun 2 bulan  

Break Even Point (BEP)   : 32 % 


