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ABSTRAK

Hendra Paputungan: “Pembuatan Proofer Untuk Pengembang Roti”, di
bimbing oleh Ivonne F. Y. Polii, ST., MT

Perkembangan teknologi khususnya manufaktur saat ini berkembang
sangat pesat, untuk meningkatkan efisiens proses manufaktur suatu produk
sangatlah bergantung sarana dan prasarana guna mempercepat proses produksi
tanpa mengurangi kualitas produk.

Proofer adalah alat atau mesin yang digunakan untuk mengembangkan
adonan roti, donat, bakpao saat proses fermentasi akhir atau final fermentation
melalui proses kontrol suhu udara dan kelembaban udara (relative humidity),
kedua elemen tersebut harus terkontrol dengan baik guna menghasilkan kualitas
roti yang sempurna.

Tujuan yang akan dicapai dalam pembuatan proofer ini adalah : [1]
Membuat proofer sebagai terobosan awal untuk penunjang pembuatan roti, [2]
Proses pembuatan proofer, [3] Pembuatan proofer ini untuk menunjang
pembuatan roti yang lebih spesifik.

Adapun spesifikasi proofer yang dibuat adalah : Dimensi proofer Panjang
depan : 1.260 mm, Lebar samping : 620 mm, Tinggi : 1.800 mm dan Kapasitas
fan adalah : Daya : 25 Watt, Putaran : 1.500 rpm serta Kapasitas heater adalah:
Daya: 1.000 Watt, Fase: single fase.

Kata kunci : Pembuatan Proofer
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1  Latar Belakang

Roti merupakan makanan yang saat ini menjadi salah satu alternatif
makanan pokok yang cukup digemari di Indonesia. Biasanya roti disantap pada
saat sarapan dengan diolesi selai atau diolesi mentega dan ditaburi cokelat
meses. Namun tak jarang roti juga dijadikan cemilan di beberapa kesempatan.
Roti sendiri saat ini makin beragam variasinya, bahkan beberapa brand roti
mulai ‘naik kelas’ dengan memilih lokasi pusat perbelanjaan mewah sebagai
tempat menjaring konsumen kelas atas.

Proofer (alat pengembang roti) adalah alat atau mesin yang digunakan
untuk mengembangkan adonan roti, donat, bakpao saat proses fermentasi akhir
atau final fermentation melalui proses kontrol suhu udara dan kelembaban
udara (relative humidity), kedua elemen tersebut harus terkontrol dengan baik
guna menghasilkan kualitas roti yang sempurna.

Dalam proses pembuatan roti, ada salah satu tahapan yang disebut
proofing. Proofing sendiri merupakan satu tahapan dalam proses pembuatan
roti, dimana adonan diistirahatkan atau didiamkan. Tujuan dari proofing ini
adalah agar adonan mengembang maksimal sebelum akhirnya dimasukan ke
dalam oven. Sebelum proofing, biasanya adonan telah dibulatkan dan
ditimbang dalam ukuran tertentu menjadi bagian kecil. Waktu proofing yang
ideal yaitu antara 15 menit sampai dengan 20 menit. Waktu yang digunakan
untuk melakukan tahapan proofing ini harus sangat diperhatikan, karena jika
proses proofing terlalu sebentar maka roti tidak akan mengembang dan
hasilnya ‘bantat’. Sementara jika terlalu lama maka tekstur roti menjadi terlalu
lunak.

Untuk mendapatkan hasil proofing yang sempurna, sebaiknya adonan di
simpan pada suatu alat khusus yang bernama proofer roti. Proofer ini
bentuknya seperti lemari yang berfungsi sebagai pengembang adonan. Selain
untuk proses pembuatan roti, proofer bisa digunakan untuk proses pembuatan



yoghurt. Dalam proses pembuatan roti, proofer ini membantu adonan roti
mengembang dengan lebih baik karena suhu dan kelembabannya yang
terkontrol sehingga hasil akhirnya optimal. Proofer ini memiliki ruang yang

cukup besar untuk mengakomodasi produksi roti dalam jumlah besar.

1.2 Perumusan Masalah

Dengan melihat latar belakang masalah tersebut maka penulis menitik
beratkan pada:

a. Bagaimana cara pembuatan alat penunjang untuk pembuatan roti ?

b. Bagaimana proses pembuatan proofer?

c. Apa manfaat dari pembuatan proofer ini ?

1.3 Tujuan pembuatan

Tujuan yang akan dicapai dalam pembuatan ini adalah :

a. Membuat proofer sebagai terobosan awal untuk penunjang kebutuhan
pembuatan roti.

b. Proses pembuatan proofer roti.

c. Pembuatan proofer ini untuk menunjang pembuatan roti yang lebih

spesifik.

1.4 Manfaat Pembuatan

1.5

Hasil pembuatan ini dapat memberi manfaat sebagai berikut :

a. Proofer ini dibuat guna membantu pengusaha home industry untuk
meningkatkan produktifitasnya.

b. Dengan dibuatnya proofer ini untuk menunjang kelancaran produksi.

c. Dengan dibuatkannya proofer ini dapat mengefesiensikan waktu kerja

serta dapat meningkatkan pendapatan/ peningkatan ekonomi keluarga.

Batasan Masalah
Mengingat begitu luasnya permasalahan yang ada pada pembuatan proofer
ini maka pokok permasalahan yang akan penulis bahas dibatasi pada :

a. Membuat disain proofer sesuai kebutuhan yang diinginkan.



b. Tahap persiapan bahan dan peralatan yang akan di gunakan untuk
pembuatan proofer.
c. Proses pembuatan bagian- baian dari proofer yang meliputi rangka,

dinding pintu serta komponen lainnya yang diperlukan.
1.6  Sistematika Penulisan

Untuk mempermudah penyusunan laporan, maka dalam hal ini penulis
membagi dalam beberapa bab, serta memberikan gambaran secara garis besar

isi dari tiap-tiap bab.

e Bab | menjelaskan tentang latar belakang masalah, perumusan
masalah, tujuan pembuatan, manfaat hasil pembuatan, batasan
masalah, serta sistematika penulisan.

e Bab Il berisi tentang tinjauan pustaka, bab ini menguraikan laporan
penelitian yang pernah di lakukan oleh para peneliti sebelumnya baik
berupa skripsi, atau buku-buku yang di terbitkan.

e Bab Il membahas tentang data teknis yang akan di bahas serta di
jelaskan cara mendapatkan data yang akan di gunakan dan di bahas.

e Bab IV pada bab ini menguraikan tentang langkah proses pembuatan
proofer untuk pengembang roti.

e Bab V berisikan keimpulan tentang hasil pembuatan yang telah dibuat

serta saran dalam pengembang pembuatan tersebut.



BAB |1
TINJAUAN PUSTAKA

2.1  Pengertian Proses Pembuatan Roti

Roti adalah salah satu makanan alternatif di Indonesia yang banyak
digemari. Sebagai pengganti makanan pokok, biasanya roti disantap pada saat
sarapan. Roti dapat dikonsumsi dengan cara diolesi selai atau diolesi mentega
dan ditaburi cokelat meses.

Dalam beberapa kesempatan, rotipun bisa digunakan sebagai camilan. Saat
ini, roti sendiri saat ini semakin banyak variasinya. Bahkan, beberapa brand
roti mulai ‘naik kelas’ dengan memilih lokasi pusat perbelanjaan mewah

sebagai tempat menjaring konsumen kelas atas.

<, FINE EUROPEAN QUALITY

Bagaimana proses dalam pembuatan roti? Dalam membuat roti, ada
beberapa tahapan yang haris dilakukan. Salah satunya adalah proofing.
Proofing adalah salah satu tahapan dimana adonan harus didiamkan atau
diistirahatkan. Tujuannya adalah agar adonan dapat mengembang secara

maksimal sebelum dimasukkan ke dalam oven.



Biasanya, adonan telah ditimbang dan dibuat dalam bentuk ukuran yang
kecil-kecil. Waktunya pun harus diperhatikan karena kalau sebentar maka roti
tidak akan mengemabng. Sebaliknya, roti akan menjadi lunak apabila
kelamaan.

Nah, agar waktu proofing pas dan roti tidak bantet ataupun lunak, kamu
harus menggunakan suatu mesin yang disebut sebagai mesin pengembang roti
atau mesin proofer. Mesin ini berfungsi untuk mengembangkan adonan dan
bentuknya seperti lemari.

Dengan menggunakan mesin pengembang roti, adonan roti akan
mengembang lebih baik dan terkontrol dikarenakan suhu dan kelembabannya
juga sudah terkontrol, Sehingga roti pun hasilnya menjadi lebih bagus.

Dengan kapasitas sebanyak 30 tray, adonan roti dapat dikembangkan
dalam jumlah besar sehingga waktu yang digunakan untuk mengembangkan
roti pun tidak banyak.

Selain untuk mengembangkan roti, mesin ini juga bisa digunakan untuk
mengembangkan adonan kue sehingga bisa mengembangkan lebih besar dan
lezat saat dioven atau dimasak karena mesin terbuat dari bahan stainless steel
cabinet.

Selain untuk proses pembuatan roti dan kue, mesin proofer ini juga bisa
digunakan untuk proses pembuatan yoghurt. Mesin ini dilengkapi dengan

humudity 80 - 85 % & temperature mechanical control Tmp. 36° C - 38° C.

2.2 Pengertian Proofer
Proofer adalah alat atau mesin yang digunakan untuk mengembangkan
adonan beragi saat proses fermentasi akhir atau final fermentation melalui
proses kontrol udara dan kelembaban udara (relative humidity). Dalam proses
pembuatan roti yang terjadi di Indonesia penggunaan proofer dapat di gantikan
dengan cara menutup adonan dengan plastik, mengingat temperatur udara dan
kelembaban udara di Indonesia mendekati dengan temperatur dan kelembaban

udara untuk mengembangkan adonan.



2.3 Macam-Macam Proofer

2.3.1 Proofer box atau Cabinet proofer

Proofer box atau Cabinet proofer jenis ini dilengkapi dengan 1 atau 2
pintu untuk masuknya adonan dengan jumlah kapasitas loyang antara 18
hingga 36 loyang. Besar kecilnya kapasitas proofer box tergantung dari
produsen yang memproduksi. Dalam proofer kabinet di lengkapi dengan alat
pemanas air yang biasanya terletak di bagian bawah serta alat pengatur suhu
untuk menjaga ruang proofer pada temperatur 35 -40 °C. Proofer box atau
kabinet merupakan proofer yang dapat dengan mudah di pindahkan dari satu

tempat ke tempat yang lain sesuai dengan ruangan yang tersedia.

Gambar 2.2 Cabinet proofer



3.2.2 Modular Proofer

Modular Proofer adalah proofer yang di buat secara menetap atau statis

dengan ukuran yang di sesuaikan dengan kebutuhan ruang proofer yang akan
di gunakan.
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Gambar 2.3 Proofer modular

3.2.3 Retarder proofer

Retarder proofer adalah mesin yang di gunakan untuk menyimpan adonan
lebih dari 24 jam atau lebih dengan cara mendinginkan adonan sehingga proses
fermentasi dapat dihambat sesuai dengan waktu yang diinginkan dan
dipindahkan secara otomatis menuju proses proofing.

Retarder proofer sebagai perpaduan mesin chiller dan proofer yang sangat
membantu sekali dalam menghasilkan produk roti yang berkualitas. Mesin
retarder proofer ini mampu Kita setting untuk proses penyimpanan adonan roti

yang telah dibentuk hingga 4 hari selanjutnya baru proofing. Mesin retarder
proofer ini menggantikan proses manual yaitu proses penyimpanan adonan roti
di chiller atau freezer, setelah keluar baru didiamkan kurang lebih setengah jam

untuk beradaptasi dengan suhu ruangan, setelah itu baru di masukkan mesin



proofer untuk proses pengembangan adonan roti. Apabila anda memakai mesin
retarder proofer ini, anda akan menghemat proses yg sedemikian panjang
tersebut. Hasil produk roti yang memakai mesin retarder proofer ini lebih
bagus dan lebih enak rasanya daripada yang tidak memakainya. Dengan
produk mesin retarder proofer ini anda akan dimanjakan dengan berbagai

inovasi teknologi yang terdapat di dalam mesin tersebut.

b el—

Gambar 2.4 Retarder proofer

2.4  Peralatan Penunjang Pembuatan Proofer

2.4.1 Peralatan Las Listrik
Pengelasan adalah salah satu teknik penyambungan loogam dengan cara
mencairkan sebagian logam induk dan logam pengisi dengan atau tanpa
tekanan dengan munggunakan sumber panas listrik yang di salurkan melalui
bahan tambah yang berupa elektroda terbungkus sehingga menghasilkan

sambungan logam yang kontinyu.



< Peralatan las listrik

Workpiece or . G Holder

Gambar 2.5 Peralatan las listrik

=+ Perlengkapan keselamatan las listrik

Gambar 2.6 Perlengkapan keselamatan las listrik



2.4.2 Mesin Potong Plat
Alat perkakas potong adalah suatu alat yang digunakan untuk memproses
suatu benda kerja untuk membetuk benda kerja tersebut sesuai dengan yang
kita inginkan berdasarkan prosedur-prosedur yang telah dibuat dan diteliti.
Mesin pemotong plat ini digunakan untuk memotong plat sesuai dengan
dimensi yang diinginkan. Sistem shearing memberikan kualitas potongan plat

yang cepat dan rapi.

Gambar 2.7 Mesin potong plat hidrolik

2.4.3 Mesin Potong Material
Pada umumnya mesin gerinda potong digunakan untuk memotong logam,
mesin gerinda dapat digunakan untuk memotong/membelah benda kerja dan

didukung oleh mata mesin gerinda sesuai.

Gambar 2.8. Mesin potong material
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2.4.4 Mesin Gerinda Tangan

Mesin gerinda merupakan mesin yang berfungsi untuk menggerinda benda
kerja. Awalnya mesin gerinda hanya ditujukan untuk benda kerja berupa logam
yang keras seperti besi dan stainless steel. Selain itu fungsi mesin gerinda
tangan juga bisa:

» Untuk mengasah benda kerja seperti pisau dan pahat.

» Untuk membentuk benda kerja seperti merapikan hasil pemotongan.

» Merapikan hasil dari proses pengelasan.

» Membentuk lengkungan pada benda kerja yang bersudut.

» Menyiapkan permukaan benda kerja untuk dilas, dan lain-lain.

Mesin Gerinda didesain untuk dapat menghasilkan kecepatan sekitar
11.000 - 15.000 rpm. Dengan kecepatan tersebut batu gerinda yang merupakan
komposisi aluminium oksida dengan kekasaran serta kekerasan yang sesuai,
dapat menggesek permukaan logam sehingga menghasilkan bentuk yang
diinginkan. Dengan kecepatan tersebut juga, mesin gerinda juga dapat
digunakan untuk memotong benda logam dengan menggunakan batu gerinda

yang dikhususkan untuk memotong.

Gambar 2.9 Mesin gerinda tangan

2.4.5 Mesin Bor Tangan
Bor adalah salah satu mesin perkakas, yang secara umum digunakan untuk
mengebor suatu benda kerja. Pada mesin ini juga dapat dilakukan pekerjaan-
pekerjaan yang lainnya seperti, memperluas lubang, pengeboran untuk tirus
pada bagian suatu lubang atau pembenaman. Dalam pelaksanaannya
pengeboran sesungguhnya adalah suatu poros yang berputar, dimana pada

bagian ujungnya (bagian bawah) disambungkan mata bor yang dapat mengebor

11



terhadap benda kerja yang di jepit pada meja mesin bor. Jadi secara umum
dalam pelaksanaan pengeboran suatu lubang pada benda kerja diperlukan suatu
mesin bor yang bekerja baik dan teliti. Mesin dapat mengebor benda kerja
secara terus menerus dan mempunyai kecepatan poros yang dapat disetel
menurut kebutuhannya dan dapat dilakukan bermacam- macam pengeboran

yang sesuai kebutuhan.

Gambar 2.10 Mesin bor tangan

2.4.6 Sarana Penunjang Kerja
Dalam kegiatan di bengkel/workshop atau proses produksi di industri,
peralatan merupakan salah satu komponen kunci keberhasilan produktivitas
kerja, keselamatan kerja dan produk yang memenuhi standar. Peralatan
dimaksud berkaitan dengan dua hal yakni peralatan yang langsung dengan
produk dan peralatan yang diperlukan untuk melindungi pekerja dari
kecelakaan yang tidak diharapkan. Jadi sifatnya peralatan tersebut sebagai

penunjang.

Gambar 2.11 Peralatan penunjang pekerjaan
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2.4.7 Bahan penunjang kerja
Bahan maupun sarana yang dibutukan untuk menunjang pekerjaan
sangatlah penting, terutama spesifikasi dari bahan tersebut hal ini penting

karena setiap bahan dibuat untuk kebutuhan kerja sesuai fungsinya.

o

'.
@
SO0Q9 -

Gambar 2.11 Bahan penunjang kerja

2.5  Teknik Kerja Las
Dalam melakukan kegiatan pengoperasian bengkel sangat diharapkan
kepada masing-masing sumber daya manusia sehingga mampu menangani
permasalahan yang terjadi agar dapat mengoptimalkan fungsi dari bengkel
tersebut serta optimalisasi pekerjaan. Adapun hal yang harus dimiliki seorang
pekerja harus mampu melaksanakan prosedur kerja/ teknik kerja untuk itu
perlu memahami teknis kerja seperti dibawah ini:

v' Macam —macam sambungan las

Jenis
Sambungan | Sambungan |Sambungan Sargl;:&gan Sambungan
Tumpang T Tumpul (Comer Sisi
Posisi (Lap Joint) | (Tee Joint) |(Butt Joint) joint) (Edge Joint)

(1]
Horisontal
—

Vertikal

di Atas
Kepala

Gambar 2.12 Macam-macam sambungan las
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v" Macam-macam kampuh dan sambungan las

(a) Perseg

(d) Lereng tunggal

s

() Upganda

(a) Plat lewatan

b

) Sambungan tegak

(&) Plat alas kolom

(b) V tunggal

(e) Lereng ganda

(h) ) tunges!

==

(b) Plat kopel

(2) Konsol pendek

(h) Sambungan pipa

(c) V ganda

() U tunggal

(i) J ganda

=

() Sambungan bereelah

(1) Plar alas balok

(1) Siku penyambung balok

: 3 i A 3

Gambar 2.12 Macam-macam kampuh dan sambungan las
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BAB I1I

DATA TEKNIS
3.1 Spesifikasi Proofer

a. Dimensi proofer
e Panjang depan : 1.260 mm
e Lebar samping 1620 mm
e Tinggi : 1.800 mm

b. Kapasitas fan
e Daya . 25 Watt
e Putaran : 1500 rpm

c. Kapasitas heater
e Daya 1000 Watt
e Fase : single fase

3.2 Spesifikasi Rangka

3.2.1  Penyangga Baki
e Bahan : Baja Siku ss 50x50x5
e Panjang 1620 mm
e Jumlah : 72 bh

3.2.2. Tiang Proofer
e Bahan : Hollow ss 40x40
e Panjang : 1800 mm
e Jumlah 16 bh

3.2.3.  Penguat Tiang
e Bahan : Hollow ss 40x40
e Panjang : 1260 mm dan 620 mm
e Jumlah 4 bh

3.2.4. Tinggi Bingkai Pintu
e Bahan : Hollow ss 40x20
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Panjang

Jumlah

Lebar Bingkai Pintu
Bahan

Panjang

Jumlah

Lebar Bingkai kaca
Bahan

Panjang

Jumlah

11720 mm
: 6 bh

: Hollow ss 40x20
: 340 mm
16 bh

: Hollow ss 20x10
: 280 mm dan 1660 mm
16 bh

Tiang Dinding Belakang

Bahan
Panjang

Jumlah

: Hollow ss 60x30
: 1800 mm
4 bh

Penguat Tiang Dinding Belakang

Bahan

Panjang

Jumlah

Dinding Samping
Bahan

Panjang

Jumlah

3.2.10 Dinding Belakang

Bahan
Panjang

Jumlah

: Hollow ss 60x30
11240 mm
: 2 bh

s Plat ss 1 mm
: 1800 mm
:2bh

:Platss 1 mm
: 1800 mm
:1bh
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BAB IV
PEMBUATAN PROOFER

Untuk mengetahui proses pembuatan proofer dengan tahapan sebagai berikut:

4.1 Tempat dan Waktu Pembuatan
Tempat pembuatan dilakukan dibengkel Jurusan Teknik Mesin Politeknik

a.

Negeri Manado.

b. Waktu pelaksanaan pembuatan selama 1 bulan.

4.2 Bahan dan Peralatan Untuk Pembuatan Proofer

a.

Bahan yang digunakan untuk membuat proofer adalah:

Plat stainless steel 1 mm

Hollow stainless steel 60 x 40 mm
Hollow stainless steel 40 x 40 mm
Hollow stainless steel 20 x 40 mm
Hollow stainless steel 10 x 20 mm
Siku stainless steel 50 x 50 x 5 mm
Elektroda stainless steel 2 mm
Engsel stainless steel

Batu gerinda potong 300 mm

Batu gerida stainless steel 100 mm
Batu gerida amplas 100 mm

Batu ijo

Kain poles

Kertas pasir

Heater

Kipas (fan)

Saklar
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Peralatan yang digunakan dalam membuat proofer ini antara lain:
- Mesin las trafo dan perlengkapannya
- Mesin gerinda potong

- Mesin potong plat

- Mesin bending plat

- Mesin gerinda tangan

- Mesin bor tangan

- Mistar baja

- Miistar siku

- Roll meter

- KlemC

- Palu

- Palu terak

- Penggores

- Penitik

Kelengkapan Keselamatan Kerja
- Kaca mata

- Kaca pelindung las

- Masker

- Sarung tangan

- Penutup telinga

- Sepatu safety
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4.3 Proses Pemotongan dan Pembentukan Bagian-Bagian Proofer

Tabel 4.4.1 Langkah-langkah pembuatan Proofer

No | Langkah pekerjaan Gambar kerja Jumlah | Alat dan bahan

1 | Menyiapkan bahan Penyangga baki 72 bh | Bahan:
yang akan di gunakan, Baja siku ss
melakukan pengukuran 50x50x5mm
dan penandaan Alat :
selanjutnya melakukan - 620 Roll meter
pemotongan dengan Penggores
ukuran sesuai gambar Mistar siku
kerja Mesin gerinda

potong

2 | Menyiapkan bahan Tiang proofer 6 bh | Bahan:
yang akan di gunakan, Hollow ss 60x40mm
melakukan pengukuran Alat :
dan penandaan Roll meter
selanjutnya melakukan - 1800 Penggores
pemotongan dengan Mistar siku
uku_ran sesuai gambar Mesin gerinda
kerja potong

3 | Menyiapkan bahan Penguat tiang 4 bh | Bahan:
yang akan di gunakan, Hollow ss 40x40mm
melakukan pengukuran Alat :
dan penandaan Roll meter
selanjutnya melakukan - 1260 Penggores
pemotongan dengan Mistar siku
ukuran sesuai gambar Mesin gerinda
kerja potong

4 | Menyiapkan bahan Penguat tiang 4 bh | Bahan:
yang akan di gunakan, Hollow ss 40x40mm
melakukan pengukuran Alat :
dan penandaan Roll meter
selanjutnya melakukan - 620 Penggores
pemotongan dengan Mistar siku
ukuran sesuai gambar Mesin gerinda
kerja potong
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Menyiapkan bahan Tinggi bingkai pintu 6 bh | Bahan:

yang akan di gunakan, Hollow ss 40x20mm
melakukan pengukuran Alat :

dan penandaan o

selanjutnya melakukan 45 45} Egrl]ggnoerteesr
pemotongan dengan 1720 Mistar siku

ukuran sesuai gambar - - Mesin gerinda

kerja potong

Menyiapkan bahan Lebar bingkai pintu 6 bh | Bahan:

yang akan di gunakan, Hollow ss 40x20mm
melakukan pengukuran Alat :

dan penandaan 45° 45'3‘ Roll meter
selanjutnya melakukan Penggores
pemotongan dengan 340 Mistar siku

uku_ran sesuai gambar = - Mesin gerinda

kerja potong

Menyiapkan bahan Lebar bingkai kaca 6 bh | Bahan:

yang akan di gunakan, Hollow ss 20x10mm
melakukan pengukuran Alat :

dan penandaan (450 450 Roll meter
selanjutnya melakukan Penggores
pemotongan dengan B 280 N Mistar siku

ukuran sesuai gambar - o Mesin gerinda

kerja potong

Menyiapkan bahan Lebar bingkai kaca 6 bh | Bahan:

yang akan di gunakan, Hollow ss 20x10mm
melakukan pengukuran Alat :

dan penandaan 450 45 Roll meter
selanjutnya melakukan Penggores
pemotongan dengan - 1660 N Mistar siku

ukuran sesuai gambar - - Mesin gerinda

kerja potong
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9 | Menyiapkan bahan Tiang dinding belakang 4 bh | Bahan:
yang akan di gunakan, Hollow ss 60x30mm
melakukan pengukuran Alat :
dan penandaan Roll meter
selanjutnya melakukan - 1800 - Penggores
pemotongan dengan Mistar siku
ukuran sesuai gambar Mesin gerinda
kerja potong

10 | Menyiapkan bahan Penguat tiang dinding 2 bh | Bahan:
yang akan di gunakan, | belakang Hollow ss 60x30mm
melakukan pengukuran Alat :
dan penandaan Roll meter
selanjutnya melakukan 1240 Penggores
pemotongan dengan - = Mistar siku
uku_ran sesuai gambar Mesin gerinda
kerja potong

11 | Menyiapkan bahan Dinding samping 2bh | Bahan:
yang akan di gunakan, Plat ss 1 mm
melakukan pengukuran /] Alat :
dan penandaan 1800 Roll meter
selanjutnya melakukan Penggores
pemotongan dengan Mistar siku
ukuran sesuai gambar Mesin potong
kerja hidrolik

620 Mesin bending
hidrolik

12 | Menyiapkan bahan Dinding belakang 1bh | Bahan:
yang akan di gunakan, Plat ss 1 mm
melakukan pengukuran Alat :
dan penandaan 1 Roll meter
selanjutnya melakukan N Penggores
pimotongan glengatr)\ Y Mistar siku
ukuran sesuai gambar Mesin poton
kerja - 1800 - hidroIiE ’
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13 | Menyiapkan bahan Saluran uap panas 1bh | Bahan:
yang akan di gunakan, Plat ss 1 mm
melakukan pengukuran Alat :
dan penandaan Roll meter
selanjutnya melakukan Penggores
pemotongan dengan Mistar siku
ukuran sesuai gambar Mesin potong
kerja (ditail ukuran hidrolik
pada gambar kerja) Mesin bending

hidrolik

14 | Menyiapkan bahan Tutup saluran uap panas 2bh | Bahan:
yang akan di gunakan, Plat ss 1 mm
melakukan pengukuran Alat :
dan penandaan ' Roll meter
selanjutnya melakukan | & Penggores
pemotongan dengan Y Mistar siku
ukuran sesuai gambar Mesin potong
kerja - 200 hidrolik

15 | Menyiapkan bahan Tempat uap panas 1bh | Bahan:
yang akan di gunakan, Plat ss 1 mm
melakukan pengukuran Alat
dan penandaan Roll meter
selanjutnya melakukan Penggores
pemotongan dengan Mistar siku
ukuran sesuai gambar Mesin potong
kerja (ditail ukuran hidrolik
pada gambar kerja) Mesin bending

hidrolik

16 | Menyiapkan bahan Tutup saluran uap panas 2bh | Bahan:
yang akan di gunakan, Plat ss 1 mm
melakukan pengukuran Alat :
dan penandaan ' Roll meter
selanjutnya melakukan | 3 Penggores
pimotongan glengatr)\ Y Mistar siku
ukuran sesuai gambar Mesin poton
kerja _ 1200 hidroIiE ’
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Menyiapkan bahan

Pipa saluran pembuangan

1 bh

Gerinda tangan

_ Pipass @ % ”
yang akan di gunakan, | uap panas . Alat :
melakukan pengukuran / 27 Roll meter
dan penandaan Penggores
selanjutnya melakukan Mesin gerinda
pemotongan dengan potong
ukuran sesuai gambar
kerja
4.4 Proses Perakitan Proofer
Tabel 4.5.1 langkah-langkah perakitan proofer
1 | Proses perakitan rangka Pandangan depan. Bahan:
dan dudukan rak, e Kawat las ss
menyiapkan bahan - 4 - 4 - 3 e Batu gerinda
yang akan di gunakan, t j t j t j e Kain poles
melakukan pengukuran - J L JLC 3 1 bagian | Batu gerina
dan penandaan TR I TR I amplas
selanjutnya melakukan - - - e Batuijo
pemotongan dengan L J - 4L 2
ukuran sesuai gambar F A A4 4 Alat :
kerja — e Roll meter
- - e Tang jepit
Pandangan samping. * Paluterak
e Kaca mata las
' e Sarung tangan
e Masker
e Mesin las
[ ]

1800

620

Siku
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Proses perakitan pintu,
menyiapkan bahan
yang akan di gunakan,
melakukan pengukuran
dan penandaan
selanjutnya melakukan
pemotongan dengan
ukuran sesuai gambar
kerja

Pandangan depan.

1800

bagian

Bahan:

Kawat las ss
Batu gerinda ss
Kain poles
Batu gerinda
amplas

Batu ijo

Alat :

Roll meter
Tang jepit
Palu terak
Kaca mata las
Sarung tangan
Masker

Mesin las
Siku
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4.5 Rencana Angaran Belanja (RAB)

Tabel 4.6.1 Bahan Habis Dipakai

Item Bahan Volume | Satuan SarAE i L
Ep Ep
1 |Plat stainless steel tebal 1 mm 5 lembar 576.000)  2.880.000
1 |Hollow stainless steel 60 x 40 mm 6 unE 225000 1.350.000
3 |Hollow stainless steel 40 x 40 mm 8 unE 198.000)  1.334.000
4 |Hollow stainless stesl 40 x 20 mm 12 unE 186.000{  2.232.000
3 |Hollow stainless steel 20 x 10 mm 12 unE 175.000)  2.100.000
6 |Hollow stainless steel 60 x 30 mm 6 unE 217.500{  1.303.000
b |Baja silw stainless steel 50 x 50 x 5 mm 10 junE 275500  2.7535.000
7 |Kawat las E6013 1 dos 300,000 300.000
§  |Kawat las stainless steel diameter 2 mm 4 dos 300.000 1.200.000
% |Batu zurinda potonz 300 mm 1 buah 00000 50000
10 |Batu zurinda potons 100 mm 15 buzh 2.500 137.500
11 |Batu zurinda biaza 100 mm 12 buzh 15004 130000
11 |Batu gurinda stainless steel 100 mm 20 tuzh 17.500 350.000
13 [Amplas 1 pak 35.000 33.000
14 |Batu zurinda amgplas 100 mm 1 lusin 107.500 107.500
13 |Batu ijo 2 tuzh 11.500 23.000
16 |Kain poles 100 mm 5 buah 8.500 4750
17 [8zal tape 1 buzh 5.500) 5.500
18 |Lem pipz PVC 1 | tealene 45.000 45.000
18 |Kns=BVC 1" 1 buah 1.3 52.500)
20 |TeePVC I 1 buah 2.0 2.000
21 (Baut, mur dan ring 48 buzh 35.000 1.680.000
12 |Pipa PV(diameter 1" SNI 1 ujung 128.000 128.000
23 |pipa stainless stesl 3/4 * 1 june 176.500 176.500
24 |Heater 1 unit 210.500 210.500
13 |Kipas (fan) 1 it 326.300 326.500
26 |Baklar 1 it 25000 25000
Sub total (Rp) 16.726.500
Tabel 4.6.2 Ongkos Kerja
Item Kerja Volume | Satuan/Hari Harga Satuan Total
Rp Rp

1 Pekerja 2 20 200.000{ 8.000.000
Sub total (Rp) 8.000.000
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BAB V
PENUTUP

51 Kesimpulan

Dari hasil pembuatan proofer ini, dapat di simpulkan bahwa :

Pembuatan proofer ini sebagai terobosan awal untuk penunjang
kebutuhan pembuatan roti yang lebih spasifik.

Proofer yang digunakan bukan hanya mengembangkan adonan roti
saja, tetapi juga dapat digunakan untuk adonan donat, bakpao dan
jenis kue lainnya yang bersifat mengembang.

Dengan adanya proofer ini, suatu perusahan yang membuat roti lebih
mudah mengembangkan adonannya sehingga tidak memakan waktu
lama untuk proses pengembangan sebelum dimasukan kedalam oven.
Proofer ini juga dilengkapi dengan humudity 80 - 85 % dengan

temperature mechanical control Tmp. 36° C - 38° C.

5.2 Saran

Sebaiknya untuk pembuatan proofer ini, kita harus mengukur dan
memotong bahan kerja dengan sangat teliti, karena bahan yang
dipakai sangatlah sensitif dengan kerugian yang lumayan besar.

Selalu mengutamakan kesehatan dan keselamatan kerja selama
pekerjaan dilakukan.

Untuk memulai suatu pekerjaan dimanapun kita berada sebaiknya
kedisiplinan dan tanggung jawab harus tertanam pada diri Kita, agar
proses pekerjaan berjalan dengan baik.
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LAMPIRAN

Lampiran 1. pemotongan besi siku stainless steel 50x50x5 mm untuk pembuatan

rangka rak

Lamp| ran 2. Pengelasan rangka rak
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Lampiran 3.

Lampiran 4. Memoles rangka rak agar terlihat mengkilat
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Lampiran 6.I Méni;ukur dan mengelas bingkai penguat tiang
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Lampiran 8. Hasi| perakitan rangka proofer



L 3 |
Lampiran 9. Mengukur plat stainless steel 1 mm yang akan di gunakan dibagian luar

rangka proofer

Lampiran 10. Melipat plat stainless steel 1 mm yang sudah diukur



Lampiran 11. Hasil lipatan yang dilakukan

Lampiran 12 Mengelastempat saluran uap panas



Lampiran 14. Pemasangan bola roda pada kedudukan proofer



40x20 mm untuk

pembuatan bingkai pintu






Lampiran 20. Pemasangan saklar



"

Lampiran 22. asangan kipas (fan) pada dinding belakang proofer



Lampiran 23. Proofer roti yang sudah di produksi
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