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INTISARI 

Limbah buah Nangka merupakan salah satu penghasil produksi bioetanol. Bioetanol 

biasa digunakan sebagai untuk bahan bakar alternatif serta untuk menanggulangi krisis energi 

yang terjadi di Indonesia. Selain itu juga dapat digunakan disektor farmasi dan pabrik. Proses 

pembuatan bioetanol dimulai dengan menghidrolisis menggunakan asam sulfat untuk 

mendapatkan glukosa kemudian di dinetralkan untuk menghilangkan beberapa sisa kandungan 

dari proses hidrolisis dan difermentasi untuk mendapatkan bioetanol dengan Tingkat 

kemurniaan yang rendah. Setelah didapatkan bioetanol kemudian di destilasi untuk 

menghasilkan tingkat kemurnian 95%. 

Prarencana Pabrik Bioetanol dari Limbah Buah Nangka ini memiliki rincian sebagai 

berikut: 
 

Bentuk Perusahaan : Perseroan Terbatas  

Produksi : Bioetanol 

Kapasitas produksi : 7.200 Ton/tahun 

Waktu operasi : 300 hari/tahun 

Bahan baku utama : Jerami Nangka 

Kebutuhan bahan baku : Jerami Nangka = 10.552,977 Ton/tahun 

 H2SO4 = 1.502,955 Ton/tahun 

 CaO = 118.284,00 Ton/tahun 

 

Utilitas 

NPK 

: Air 

= 237,96 Ton/tahun 

= 115952,3429 m3/hari 

 Listrik = 18.918.487 kWh 

Jumlah tenaga kerja : 100 orang  

Lokasi pabrik : Kawasan Industri, Kota Gresik, Provinsi Jawa Timur 

 

 

Berdasarkan Analisa yang telah dilakukan, didapatkan data sebagai berikut: 

Fixed Capital Investment (FCI) : Rp. 32.751.591.297 

Working Capital Investment (WCI) : Rp. 12.624.339.284 

Total Production Cost (TPC) : Rp. 49.471.440.290 

 

Analisa ekonomi dilakukan dengan metode discounted cash flow 
 

ROI ROE POT (tahun)  

BEP Sebelum 

pajak 

Setelah 

pajak 

Sebelum 

pajak 

Setelah 

pajak 

Sebelum 

pajak 

Setelah 

pajak 

34,66 27,62 42,13 33,73 3,53 4,17 45,24 


