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Abstrak 

 
Kelapa merupakan salah satu komoditas utama yang berperan cukup besar terhadap perekonomian Indonesia. 

Komposisi penyusun utama sabut kelapa secara kimiawi adalah terdiri dari lignoselulosa yaitu >95% dari massa sabut 

kelapa. Kandungan lignoselulosa yang tinggi ini, menunjukkan adanya potensi lain yang lebih efektif dan efisien 

apabila dilakukan penelitian lebih lanjut mengenai pemanfaat lignoselulosa dalam sabut kelapa sehingga 

menjadikannya sebagai high value-added product. Fraksinasi Lignoselulosa dilakukan dengan beberapa tahapan 

proses, yaitu pretreatment awal bahan baku, proses steam explosion, proses pemisahan komponen lignoselulosa yang 

menghasilkan produk selulosa, hemiselulosa, dan lignin. Pabrik ini dirancang akan dibangun pada tahun 2026 yang 

berlokasi di Kecamatan Keritang, Kabupaten Indragiri Hilir, Provinsi Riau. Pabrik ini memiliki kapasitas produksi 

26.000 ton/tahun, beroperasi selama 330 hari/taun. Dalam operasinya, pabrik ini membutuhkan bahan baku berupa 

sabut kelapa sebanyak 70.000 ton/tahun, natrium hidroksida sebanyak 4.744,55 ton/tahun, asam sulfat sebanyak 

5.724,5 ton/tahun dan hidrogen peroksida sebanyak 1.336,18 ton/tahun. Pabrik ini beroperasi 24 jam per hari dan 330 

hari per tahun. Pabrik ini memiliki pay out time (POT) selama 2,89 tahun, laju pengembalian modal (ROR) 30,45%, 

dan titik impas (BEP) 49%. 

 

Kata Kunci: Sabut kelapa, steam explosion, lignoselulosa 

 

1. Pendahuluan 

Kelapa merupakan tanaman tahunan, memiliki 

batang keras, tidak bercabang (monopodial), dan 

berakar serabut. Kelapa (cocos mucifera L) termasuk 

komoditas utama yang berperan cukup besar terhadap 

perekonomian Indonesia. Luas areal perkebunan 

kelapa mencapai 26% dari total area perkebunan 

negara, nilai ini lebih luas jika dibandingkan kelapa 

sawit dan karet. Berdasarkan data Badan Pusat Statistik 

(BPS), produksi kelapa nasional pada tahun 2021 

mencapai 17,16 juta ton sehingga menjadikan 

Indonesia sebagai produsen tersebar di dunia. 

Sementara, Filipina menempati urutan kedua dengan 

produksi kelapa sebesar 14,72 juta ton. Setelah itu 

diikuti India, Sri Lanka, dan Brazil (Statistika, 2023). 

Komposisi dari komponen kelapa adalah sabut 35%, 

daging 28%, air 25% dan tempurung 12% (Grinwood, 

1960). Meskipun diketahui serabut kelapa menjadi 

komponen kelapa terbesar dan Indonesia menjadi 

produsen utama kelapa, tetapi Indonesia hanya 

memenuhi 3% dari kebutuhan sabut kelapa dunia. Nilai 

ekspor sabut kelapa Indonesia tahun 2018 menempati 

posisi ke-9 dengan nilai 11 juta USD (setara 154 miliar 

rupiah). Padahal total nilai ekspor sabut kelapa dunia 

sekitar 593 juta USD dimana 42% pasar didominasi 

oleh India (Warta Ekspor Indonesia, 2019). 

Rendahnya nilai transaksi tersebut disebabkan 

karena pemanfaatan sabut kelapa yang kurang serta 

baru sebatas barang dengan nilai ekonomi kecil. Saat 

ini, sabut kelapa sebagian besar hanya dimanfaatkan 

sebagai bahan baku produk kerajinan, bahan bakar 

tambahan, atau dikembangkan menjadi berbagai 

produk, seperti cocofibre, cocomesh, cocopot, coco 

fiber board, dan cocopeat. Bahan tersebut merupakan 

bahan baku kompos kering, pot, industri matras, dan 

sebagainya (Indahyani, 2011). Sehingga meskipun 

Indonesia menjadi produsen utama penghasil kelapa, 

namun pemanfaatan sabut kelapa sebagai komoditas 

dengan nilai tambah ekonomi masih terbilang 

tertinggal dibandingkan India dan Sri Lanka (Asosiasi 

Sabut Kelapa, 2019). 

Komposisi penyusun utama sabut kelapa secara 

kimiawi adalah terdiri dari lignoselulosa yaitu >95% 

dari massa sabut kelapa. Kandungan lignoselulosa yang 

tinggi ini, menunjukkan adanya potensi lain yang lebih 

efektif dan efisien apabila dilakukan penelitian lebih 

lanjut mengenai pemanfaat lignoselulosa dalam sabut 

kelapa sehingga menjadikannya sebagai high value-

added product. Berikut merupakan komponen 

penyusun lignoselulosa dalam sabut kelapa yang 

disajikan pada Tabel 1. 
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Tabel 1. Komposisi Lignoselulosa dalam sabut kelapa 

Fraksi Komponen Lignoselulosa dalam Sabut 

Kelapa 

Selulosa  Hemiselulosa  Lignin  Abu Air  

25-45% 15-30% 25-

40% 

1-

5% 

5-8% 

 

Tingginya kandungan selulosa dalam sabut 

kelapa mampu menjadikan peluang bagi industri 

pengembang produk selulosa, karena saat ini selulosa 

merupakan salah satu produk intermediate yang sangat 

dibutuhkan oleh dunia. Berdasarkan data dari Polaris 

Market Research 2022, nilai pasar selulosa di dunia 

bernilai USD 18,11 miliar dan diperkirakan 

menunjukkan CAGR 8,6% dari tahun 2022 hingga 

2030. Permintaan yang meningkat untuk pasar selulosa 

diharapkan didorong oleh tingkat pendapatan yang 

meningkat, dan preferensi konsumen yang berubah di 

negara-negara berkembang mendukung pertumbuhan 

pasar. Meskipun demikian, kebutuhan selulosa dalam 

negeri hingga saat ini masih bergantung dari kapas, 

padahal supply bahan baku kapas lokal tidak 

memungkinkan untuk memenuhi kebutuhan pasar 

domestik. Berdasarkan data dari Cotton and Product 

Annual tahun 2022 budidaya kapas semakin kurang 

menarik bagi petani Indonesia dikarenakan margin 

yang lebih rendah dan kurangnya insentif pemerintah 

dibandingkan tanaman lain. Akibatnya, produksi kapas 

dalam negeri menurun, hanya mampu memenuhi <1% 

permintaan industri lokal. Pada tahun 2021 produksi 

kapas turun menjadi 1.000 bal. Bahkan untuk 

memproduksi tekstil berbasis rayon, Indonesia 

sepenuhnya mengimpor rayon. Oleh karena itu, jika 

bahan baku selulosa diproduksi menggunakan bahan 

lain, maka diharapkan mampu memenuhi permintaan 

selulosa. Gambar 1, Polaris Market Research Analysis 

pada tahun 2022 mencatat peningkatan nilai pasar 

selulosa, serta mencatat bahwa Asia Pasifik meliputi; 

China, Jepang, Malaysia, dan Indonesia salah satu 

wilayah yang mendominasi permintaan pasar selulosa 

global. 

 

 
Gambar 1. Nilai Pasar Selulosa Global (Polaris 

Market Research Analysis) 

 

Selain kebutuhan yang telah diuraikan 

sebelumnya, Menurut Renewable Intensive Global 

Energy Scenario (RIGES) dalam konferensinya 

menyatakan mengenai komitmen target setengah 

konsumsi energi primer dunia sekitar 400 EJ/tahun 

dapat terpenuhi dari biomassa di tahun 2050. Oleh 

sebab itu, perkembangan riset teknologi biorefinery 

saat ini telah berhasil membuat energi dari biomassa 

dapat potensial untuk di kembangkan menjadi lebih 

bernilai lebih dari sekedar limbah biomassanya. Energi 

biomassa yang umum digunakan contohnya adalah 

biofuel pellet dari lignin, serta bioethanol dari selulosa. 

Oleh karena itu, apabila kandungan selulosa dan lignin 

yang tinggi dalam sabut kelapa dapat diisolasi dan 

konversi secara optimal maka menjadi high value-

added product sekaligus operasi kelapa yang 

berwawasan lingkungan di Indonesia. 

Selulosa ditemukan pada tahun 1838 oleh kimia 

Prancis Anselme Payen, yang mengisolasinya dari 

materi tumbuhan dan menentukan rumus kimianya 

(Young, 1986). Selulosa digunakan untuk 

memproduksi polimer termoplastik pertama yang 

sukses, seluloid oleh Hyatt Manufacturing Company 

pada tahun 1870. Pada tahun 1890, produksi rayon 

“sutra buatan” dari selulosa mulai diperkenalkan dan 

selofan ditemukan pada 1912. Herman Staudinger 

menentukan struktur polimer selulosa pada tahun 1920. 

Senyawa ini pertama kali disintesis secara kimia (tanpa 

menggunakan enzim yang diturunkan secara biologis) 

pada tahun 1992, oleh Kobayashi dan Shoda 

(Kobayashi et al., 1992). 

Selulosa dapat larut dalam beberapa jenis pelarut 

dan media, beberapa di antaranya merupakan dasar 

teknologi komersial. Proses disolusi ini bersifat 

reversible dan digunakan dalam produksi selulosa yang 

diregenerasi (seperti viscose dan selofan) dari pulp 

yang larut. Pelarut yang paling penting adalah karbon 

disulfida dengan adanya alkali. Agen pelarut lain yang 

digunakan termasuk reagen Schweizer, N-

methylmorpholine, N-oxide, dan lithium klorida dalam 

dimethylacetamide. Secara umum, agen ini 

memodifikasi selulosa, menjadikannya larut. Agen 

tersebut kemudian dihilangkan bersamaan dengan 

pembentukan serat (Per, 2000). 

Sejarah regenerasi selulosa sering dikutip dimulai 

oleh George Audermars, yang pertama kali 

memproduksi serat nitroselulosa pada tahun 1855. 

Meskipun serat-serat lembut dan kuat menyerupai 

sutra. Namun, memiliki kelemahan yaitu sangat mudah 

terbakar. Hilaire de Chardonnet menyempurnakan 

produksi serat nitroselulosa, tetapi pembuatan serat ini 

memiliki proses relative tidak ekonomis (Volker, 

2005). Pada tahun 1890, L.H. Despeissis menemukan 

proses cuprammonium yang menggunakan larutan 

cuprammonium untuk melarutkan selulosa, metode 

yang masih digunakan saat ini untuk produksi sutera 
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buatan. Pada tahun 1891, ditemukan bahwa perlakuan 

selulosa dengan alkali dan karbon disulfida 

menghasilkan turunan selulosa larut yang dikenal 

sebagai viscose. Proses ini, dipatenkan oleh Viscose 

Development Company, yang merupakan metode 

paling banyak digunakan untuk pembuatan produk 

selulosa yang diregenerasi. Selulosa yang diregenerasi 

dapat digunakan untuk memproduksi berbagai macam 

produk. Sementara aplikasi pertama regenerasi selulosa 

adalah sebagai tekstil pakaian, bahan ini juga 

digunakan dalam produksi alat kesehatan sekali pakai 

serta pembuatan membran buatan (Borbély, 2008). 

 

2. Pemilihan Kapasitas dan Proses 

Biomass recalcitrance merupakan sifat hampir 

dimiliki oleh semua jenis serat tanaman berkayu, 

seperti sabut kelapa. Oleh karena itu, perlu adanya 

metode khusus proses fraksinasi dan isolasi selulosa 

serta hemiselulosa dan lignin dari lignoselulosa yang 

dapat berlangsung secara efektif dan efisien.  

 

 
Gambar 2. Efek pretreatment terhadap struktur 

lignoselulosa (Schwietzke et al., 2009) 

 

Salah satu perlakuan termofisika yang dapat 

dijadikan sebagai opsi adalah steam explosion, karena 

perlakuan ini paling ramah lingkungan dan didalam 

prosesnya minim menggunakan bahan kimia. 

Perlakuan termofisika cenderung berperan lebih untuk 

memecah biomass recalcitrance tanpa banyak 

perlakuan kimiawi seperti penggunaan bahan kimia 

berbahaya. Metode steam explosion diperkenalkan 

pertama kali dan dipatenkan oleh Mason dkk pada 

tahun 1926.  

Metode steam explosion yang dipatenkan 

tersebut digunakan dalam mengolah lignoselulosa kayu 

menggunakan steam pada suhu 200-285oC dan tekanan 

3-5 MPa selama 2 menit (initiation). Setelah itu, 

tekanan operasi dinaikkan secara drastis menjadi 6-8 

MPa selama 5 detik (impregnation) dan diturunkan ke 

tekanan atmosfer yang mengakibatkan perubahan 

tekanan mendadak. Perubahan tekanan secara 

mendadak tersebut membuat struktur lignoselulosa 

didalam serat terpecah akibat adanya dekompresi 

eksplosif (Wang et al., 2015).  

Babcock juga menerapkan proses ini untuk 

mengolah kayu terlebih dahulu untuk produksi gula dan 

alkohol yang dapat difermentasi. Serpihan kayu 

dipanaskan dengan uap jenuh bertekanan suhu tinggi 

(160-180oC dan 0,7-4,8 MPa) untuk waktu retensi yang 

relatif singkat. Dekompresi biomassa yang eksplosif 

dapat memecahkan selulosa dan struktur dinding sel 

yang kaku. Steam explosion ditetapkan secara 

komersial dalam proses Masonite untuk produksi 

papan 

serat,pulpchemimechanical/chemithermomechanical, 

ultra-high-yield, serta produk lainnya. Saat ini, minat 

kuat untuk mengejar sumber energi alternatif dan 

terbarukan dari produksi bioetanol meningkat kembali 

semenjak munculnya pencemaran lingkungan dengan 

penggunaan bahan bakar fosil. Dengan demikian, 

pretreatment sangat penting karena memiliki dampak 

besar pada kecernaan selulosa, toksisitas fermentasi, 

kebutuhan daya pengadukan, kebutuhan energi dalam 

proses hilir, dan pengolahan air limbah. Dari semua 

teknologi pretreatment, steam explosion dianggap 

sebagai unit operasi potensial dalam skema proses 

berbagai produk komersial (Wang et al., 2015).  

Dekompresi eksplosif yang terjadi 

mengakibatkan makrofibril-makrofibril pada partikel 

serat biomassa terlepas dari struktur serat biomassa, 

sehingga celah-celah pada serta microfibril dapat 

terbuka secara mikroskopis (defibrilasi). Proses 

tersebut dapat memberikan potensi kemudahan proses 

fraksinasi berikutnya, baik secara hidrolisis 

menggunakan proses enzimatis, fermentasi, maupun 

isolasi termofisika-kimia guna memperoleh hasil 

fraksinasi dengan lebih efektif dan efisien (Hendriks & 

Zeeman, 2009) 

 

 
Gambar 3. Pengaruh Steam Explosion terhadap 

struktur lignoselulosa 

(Biswas et al., 2020) 
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A. Seleksi Proses 

Riset fraksinasi lignoselulosa dengan metode 

steam explosion telah berkembang dengan cukup 

modern. Selain mengoptimalkan variable kondisi 

operasi, beberapa studi juga mengombinasikan metode 

steam explosion dengan metode lain agar diperoleh 

hasil fraksinasi dengan yield yang lebih tinggi. 

Penggunaan reagen alkali seperti natrium hidroksida 

dapat menargetkan penghilangan lignin yang tinggi dan 

pelarutan kompleks lignoselulosa (Dziekońska-

Kubczak et al., 2018).  

 

 
Gambar 4. Perbandingan hasil fraksinasi sebagai % 

Digestible Sugar Yield dari beberapa metode 

pretreatment (Dziekońska-Kubczak et al., 2018) 

 

Diantara beberapa riset yang ada, salah satu pilot 

scale yang memberikan hasil memuaskan secara tekno-

ekonomi adalah kombinasi steam explosion dengan 

menggunakan alkali-acid delignification process yang 

sangat berpotensi untuk dilakukan scale-up design 

sebagai usulan pra-rancangan pabrik fraksinasi 

lignoselulosa dari serat biomassa yang relatif paling 

ekonomis (Baral & Shah, 2017). 

  

 
Gambar 5. Perbandingan biaya operasi beberapa 

teknologi fraksinasi dengan basis product-

downstream sebagai gula (Baral & Shah, 2017) 

  

Berbagai metode pretreatment memiliki kelebihan dan 

kekurangan masing-masing, tetapi pretreatment yang 

paling banyak diterapkan pada skala industri adalah 

steam explosion. Steam explosion merupakan metode 

yang tidak memerlukan pretreatment biomass 

berukuran kecil sehingga lebih hemat energi, tanpa 

bahan kimia, kadar air yang rendah sehingga 

menghasilkan penghematan energi, tidak terjadi 

degradasi lignin dan selulosa sehingga rendemen gula 

lebih tinggi dan lignin dapat diperoleh kembali, produk 

degradasi hemiselulosa dapat dipisahkan dengan 

pencucian dan memiliki nilai ekonomis (Rahardjo et 

al., 2021).  

 

B. Uraian Proses Terpilih 

Proses fraksinasi lignoselulosa dari sabut kelapa 

dengan menggunakan metode steam explosion terbagi 

menjadi 3 unit. Unit pertama merupakan tahapan dari 

proses pretreatment yang digunakan untuk mengurangi 

ukuran bahan baku dan memecah struktur lignin. Unit 

kedua terdapat tahapan fraksinasi yang digunakan 

untuk memisahkan senyawa lignoselulosa yaitu 

selulosa, hemiselulosa, serta lignin. Setelah itu pada 

unit terakhir terdapat tahapan lignin precipitation yang 

digunakan untuk mengubah lignin yang masih 

berbentuk larutan Na-Lignin menjadi bentuk lignin 

bebas.  

1. Tahap Perlakuan Awal Pretreatment Bahan Baku 

Pada proses ini, sabut kelapa yang didapat 

dari vendor akan direduksi ukurannya dengan 

menggunakan proses mekanik. Langkah awal 

sabut kelapa dari tempat penyimpanan bahan baku 

(F-110) diangkut menuju Fiber Cyclone Destoner 

(H-120) menggunakan Belt Conveyor (J-111) 

untuk menghilangkan partikel pengotor seperti 

pasir, kerikil, dan lainnya. Setelah itu, diangkut 

menuju Bulk Fiber Silo (F-130) yang digunakan 

sebagai gudang penyimpanan sabut kelapa bersih. 

 Sabut kelapa direduksi ukurannya menjadi 1 

mm (18 mesh) sampai 2 mm (10 mesh) melalui 

beberapa proses. Awal mula sabut kelapa dengan 

ukuran 5-10 cm dari F-130 diumpankan ke Fiber 

Hammer Mill (C-140) menggunakan Screw 

Conveyor (J-131), sehingga dihasilkan sabut kelapa 

yang telah digiling (shredded fiber) dengan ukuran 

1-2 mm. Proses ini disebut sebagai proses mekanik 

yang memiliki tujuan untuk mengecilkan bahan 

lignoselulosa dan menambah luas permukaan 

kontak untuk proses pretreatment berikutnya. Oleh 

karena itu dapat meningkatkan efektivitas dari 

proses steam explosion. 

 
2. Tahap Proses Steam Explosion 

Shredded fiber diumpankan menggunakan Bucket 

Elevator (H-151) dari Hammer mill (C-140) menuju 

Reaktor Steam Explosion secara batch. Kondisi operasi 

dari steam explosion berlangsung melalui 3 tahapan, 

yaitu pressurization (13 bar dan 160oC), holding (15 

menit), dan explosion/sudden decompression (< 3 

menit). Pada proses ini sebagian besar lignin akan 

dihilangkan dari struktur lignoselulosa dan sebagian 

besar hemiselulosa akan keluar sebagai monosakarida 

dan oligosakarida yang siap diambil pada tahapan 
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selanjutnya. Produk yang didapatkan dari proses ini 

disebut sebagai exploded fiber. Exploded fiber 

merupakan serat sabut kelapa yang mikrofibil dan 

ikatan antar fraksi lignoselulosa (biomass 

recalcitrance) sudah terlepas dari struktur serat sabut 

kelapa. Hal ini terjadi pada saat dibukanya Explosion 

Control Valve (K-211) yang mengalami dekompresi 

mendadak, sehingga di dalam bejana menimbulkan 

pressure drop yang sangat tinggi. Proses dekompresi 

mendadak saat operasi berlangsung sangat cepat. 

Proses fraksinasi dan isolasi komponen penyusun 

lignoselulosa dapat dilakukan setelah biomass 

recalcitrance pecah. Setelah proses steam explosion 

selesai, dilakukan pemisahan antara steam dan padatan 

sabut kelapa menggunakan cyclone (H-213). 

 

3. Tahap Pemisahan Komponen Lignoselulosa 

a) Pemisahan Hemiselulosa 

Karakteristik hemiselulosa yang terdapat 

di dalam exploded fiber relatif paling mudah 

larut di dalam air. Oleh karena itu, perlu 

adanya proses pencucian pada (R-220) dengan 

penambahan air pada aliran exploded fiber, 

sehingga campuran yang terbentuk berupa 

slurry. Selanjutnya slurry diproses 

menggunakan Belt Filter Press (H-230) yang 

bertujuan untuk memisahkan fase liquid yang 

terdapat campuran hemiselulosa dan air, serta 

fase solid cake yang terdapat campuran 

selulosa dan lignin (cellu-lignin cake). 

Hemiselulosa yang telah dipisahkan, diproses 

agar berbentuk padat dan kering sesuai 

spesifikasi produk akhir menggunakan Spray 

Dryer (B-240). 

b) Pemisahan Selulosa 

Solid cake yang terdapat campuran selulosa 

dan lignin akan diolah melalui proses 

Delignification dengan kondisi operasi bertekanan 

121oC selama 1 jam dan menggunakan NaOH 

17,5% w/v pada Delignification Reactor (R-320). 

Mekanisme proses yang terjadi berdasarkan 

prinsip reaksi antara lignin dan alkali, sehingga 

dapat melarutkan lignin sebagai Na-Lignin berupa 

Black Liquor. Sedangkan komponen selulosa akan 

tetap tidak larut, sehingga kedua komponen 

tersebut dapat dipisahkan secara fisika dengan 

menggunakan Centrifuge Separator (H-330). 

Berikutnya, selulosa cake akan melewati proses 

bleaching pada tangki (R-340) untuk tahap 

pemurnian agar dapat diperoleh kemurnian 

selulosa yang lebih tinggi menggunakan H2O2 

10% dan kembali dilakukan pemisahan sehingga 

diperoleh cake selulosa yang lebih murni untuk 

selanjutnya dikeringkan pada rotary dryer (B-

360). Persamaan reaksi delignifikasi yang terjadi 

dapat dilihat pada Persamaan sebagai berikut. 

 
c) Pemisahan Lignin 

Terdapat 2 aliran yang dihasilkan dari Outlet 

Centrifuge Separator (H-330), yaitu padatan cake 

yang berisi selulosa dan black liquor yang berisi 

Na-Lignin. Black liquor yang terdapat di dalam 

aliran akan melalui proses lanjutan Lignin 

Precipitation. Lignin yang masih berbentuk 

larutan Na-Lignin diubah kembali menjadi bentuk 

lignin bebas dengan penambahan H2SO4 20% w/v 

hingga pH = 2, sehingga lignin akan mengendap di 

dalam campuran tersebut sebagai lignin bebas 

yang tidak larut. Endapan lignin yang terbentuk 

dapat dipisahkan agar memperoleh lignin cake 

dengan proses dewatering menggunakan Belt 

Filter (H-420) dan dikeringkan dengan 

menggunakan Rotary Dryer (B-430) agar 

didapatkan lignin kering sebagai produk akhir. 

Berikut merupakan persamaan reaksi antara lignin 

dan asam sulfat. 

 
 

3. Neraca Massa dan Neraca Energi 

A. Neraca Massa 

Pabrik Fraksinasi Lignoselulosa dari sabur kelapa 

dirancang dengan kapasitas produksi 26.000 ton/tahun 

menggunakan metode steam explosion.. Pabrik ini 

membutuhkan bahan baku sabut kelapa sebanyak 

70.000 ton/tahun, natrium hidroksida sebanyak 

4.744,55 ton/tahun, asam sulfat sebanyak 5.724,5 

ton/tahun dan hidrogen peroksida sebanyak 1.336,18 

ton/tahun. Pabrik ini beroperasi 24 jam per hari dan 330 

hari per tahun.  

B. Neraca Energi 

Pabrik fraksinasi lignoselulosa dari sabut kelapa 

ini membutuhkan energi berupa steam sebesar 1382,08 

kg/jam, listrik sebesar 1489,25 kWh, air proses sebesar 

28604,48 kg/jam, air sanitasi sebesar 1399,1184 

kg/jam, dan brine water sebesar 4411,716 kg/jam 

 

4. Evaluasi Ekonomi 

Analisa ekonomi pabrik fraksinasi lignoselulosa 

dari sabut kelapa dengan kapasitas 26.000 ton/tahun 

menunjukkan bahwa pabrik membutuhkan biaya 

produksi (TPC) sebesar US$62.080.398 dengan total 

capital investment (TCI) sebesar US$23.352.219. 

Pemodalan pabrik 100% berasal dari peminjaman. 
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Keuntungan yang diperoleh perusahaan tiap tahunnya 

sebesar US$7.110.150 dengan harga jual selulosa 

sebesar US$1.600 per ton, hemiselulosa sebesar 

US$500 per ton, dan lignin sebesar US$720 per ton. 

Pabrik ini memiliki pay out time (POT) selama 2,89 

tahun, laju pengembalian modal (ROR) 30,45%, dan 

titik impas (BEP) 49%. 

 

5. Kesimpulan 

Pabrik fraksinasi lignoselulosa dari sabut kelapa 

direncanakan dibangun dengan kapasitas produksi 

26.000 ton/tahun menggunakan metode steam 

explosion. Kebutuhan bahan baku produksi meliputi 

sabut kelapa sebanyak 70.000 ton/tahun, natrium 

hidroksida sebanyak 4.744,55 ton/tahun, asam sulfat 

sebanyak 5.724,5 ton/tahun dan hidrogen peroksida 

sebanyak 1.336,18 ton/tahun. Pabrik ini beroperasi 24 

jam per hari dan 330 hari per tahun. Pabrik ini memiliki 

pay out time (POT) selama 2,89 tahun, laju 

pengembalian modal (ROR) 30,45%, dan titik impas 

(BEP) 49%. 
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