BAB XII
DISKUSI DAN KESIMPULAN

XII.1. Diskusi
Pendirian pabrik keju cheddar substitute dari minyak kelapa ini didasarkan
dari tidak adanya pabrik keju cheddar yang tidak berbahan baku susu di Indonesia.
Selama ini untuk memenuhi kebutuhan keju cheddar substitute, industri-industri di
Indonesia masih melakukan impor.
Kelayakan Pabrik keju cheddar substitute dari minyak kelapa ini dapat dilihat
dari beberapa faktor sebagai berikut :
1. Segi Proses dan Produk yang Dihasilkan
Ditinjau dari segi produk yang dihasilkan dan mekanisme proses yang
dilakukan, keju cheddar substitute yang dihasilkan dapat memenuhi standard yang
diterapkan pada industri makanan seperti Pizza Hut.
2. Segi Bahan Baku
Pabrik keju cheddar substitute ini menggunakan bahan baku berupa minyak
kelapa. Produksi minyak kelapa di Jawa Timur pertahun sangat besar, yaitu sebesar
115.340,2 ton pada tahun 2014. Saat ini minyak kelapa hanya dimanfaatkan untuk
kecantikan dan kesehatan sehingga pengolahan di industri makanan kurang
maksimal.
3. Segi Lokasi
Pabrik keju cheddar substitute ini akan didirikan di Malang, Jawa Timur,
dengan pertimbangan lokasi yang memiliki suhu ruangan yang rendah sehingga baik
untuk proses produksi keju cheddar substitute.
4. Segi Ekonomi
Untuk mengetahui sejauh mana kelayakan Pabrik keju cheddar substitute ini
dari sisi ekonomi, maka dilakukan analisa ekonomi dengan metode Discounted Cash
Flow. Hasil analisa tersebut menyatakan :
»  Waktu pengembalian modal (POT) sebelum pajak adalah 3 tahun dan 1
bulan.
» Waktu pengembalian modal (POT) sesudah pajak adalah 3 tahun dan 8 bulan.
» Break Even Point sebesar 37,72 %.
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Berdasarkan penjelasan di atas, dapat diambil kesimpulan bahwa Prarencana
Pabrik Keju Cheddar Substitute dari minyak kelapa ini layak untuk dilanjutkan ke

tahap perencanaan, baik dari segi teknis maupun ekonomis.

XIIL.2. Kesimpulan

Pabrik : Keju Cheddar Substitute dari Minyak Kelapa
Kapasitas : 3000 ton Keju Cheddar Substitute /tahun
Bahan Baku : Minyak Kelapa

Sistem operasi : batch

Waktu Operasi : 300 hari/tahun

Utilitas

e Air yang digunakan pada sistem utilitas terdiri dari :
Air Sanitasi  : 4,992 m’/hari
Air Boiler 3,312 m’/hari

e Listrik : 233 kW/hari
e Bahan bakar yang digunakan pada sistem utilitas terdiri dari :
Solar 111,311 m’/tahun
Jumlah tenaga kerja : 85 orang
Lokasi pabrik : Jalan Tlogowaru-Kedungkandang, Kota Malang, Provinsi
Jawa Timur.

Analisa ekonomi dengan Metode Discounted Flow
e Rate of Return (ROR) sebelum pajak : 37,77 %
e Rate of Return (ROR) sesudah pajak : 27,98 %
e Rate of Equity (ROE) sebelum pajak : 56,10 %
e Rate of Equity (ROE) sesudah pajak : 33,37 %
e Pay Out Time (POT) sebelum pajak : 3 tahun 1 bulan
e Pay Out Time (POT) sesudah pajak : 3 tahun 8 bulan
e Break Even Point (BEP) 237,72 %
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