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4. `PERANCANGAN PILOT PLANT MIE KERING DENGAN PRINSIP 

SANITASI/HIGIENE 

 
4.1. Rancangan Mesin dan Peralatan Proses Produksi 

Dalam pilot plant mie kering ini terdapat empat mesin atau peralatan yang dipilih. 

Keempat mesin tersebut adalah mesin pembuatan mie, mesin steaming 

(pengukusan), mesin frying (penggorengan), dan mesin packaging (pengemasan). 

Mesin-mesin tersebut dipilih karena memiliki keunggulan yang tidak dimiliki oleh 

mesin lainnya yang berada di e-commerce dan sesuai dengan kriteria yang 

diinginkan. Berikut ini merupakan informasi secara detail mengenai keempat 

mesin yang dapat dilihat pada tabel-tabel di bawah ini. 

 
Tabel 4. 1. Informasi Mesin Pembuat Mie 

 

Foto mesin 

 

Fungsi  Mengolah bahan menjadi adonan kemudian dibentuk 

lembaran dan di press sesuai keinginan, lalu dijadikan 

untaian mie dan terdapat pisau untuk cutting mie 

Nama mesin  High Quality Automatic Low Price Industrial Fresh 
Spaghetti Maker Instan Noodle Pasta Making Machine 

Supplier  Jinan MT Machinery & Equipment Co., Ltd 

Harga  Sekitar Rp21.190.425,00 

Model  MT5-250 

Material  SS316 

Kapasitas  100 – 200 kg/jam 

Dimensi  157x 65 x 137 cm (p x l x t) 

Daya  3 Kw 

Tegangan  380 V 

Komponen mesin - Feeding 

- Roller Press 

- Roller cetakan mie 

- Belt conveyor 

- Pisau (sesuai permintaan) 

Garansi  1 tahun, dilengkapi dengan after warranty services dan 
after-sales services 
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Pada Tabel 4.1. di atas, dapat dilihat informasi dan spesifikasi dari mesin 

pembuatan mie. Kelebihan yang menjadi alasan pemilihan yaitu mesin ini 

memiliki 3 proses dalam satu mesin mulai dari mengadon bahan-bahan, 

membentuk lembaran hingga membentuk untaian mie. Sehingga lebih efesien 

dibandingan mesin-mesin lainnya. Selain itu pemilihan mesin ini didasari dari 

ukuran yang dimiliki seehingga mesin ini cocok digunakan untuk pilot plant dan 

mesin lainnya memiliki ukuran yang lebih besar sehingga cocok untuk skala 

industrial. 
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Tabel 4. 2. Informasi Mesin Steaming 
 

Foto mesin 

 

Fungsi Cabinet steam yang di dalamnya terdapat tray-tray 

untuk meletakan bahan makanan dan memanaskan 

makanan dengan bantuan uap yang diikuti oleh 

tekanan. 

Nama mesin Industrial food machine stainless steel food steamer 

Supplier Zhejiang Xiangying Central Kitchen Equipment Co., Ltd 

Harga Sekitar Rp 28.253.900,00 

Model XYZX-130A 

Material SS316 

Kapasitas volume 80-120 kg 

Dimensi total 125 x 125 x 200 cm 

Daya 20 kW 

Tekanan Steam 0.1MPa 

Detail bagian - PLC untuk kontrol otomatis 

- Semua struktur tahan karat, penampilan bagus, dan 

memenuhi persyaratan kebersihan. 

- Pengontrol suhu yang dapat disesuaikan serta pengontrol 

waktu 

- terdapat dua kontrol masuk uap solenoid valve ganda, dan 

dapat menjaga suhu konstan. 

- Kenop pintu yang dapat disesuaikan dengan desain 

khusus 

- alas pegangan dan engsel yang dapat disesuaikan dapat 

memastikan penyegelan kabinet yang berasap. 
- Pintu kabinet mengadopsi strip penyegelan silika gel 

integratif, penyegelan yang baik dan umur panjang 

Garansi 1 tahun, dilengkapi dengan after warranty services dan 
after-sales services 
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Pada Tabel 4.2. di atas, dapat dilihat informasi dan spesifikasi dari mesin 

steaming. Kelebihan yang menjadi alasan pemilihan yaitu mesin ini membutuhkan 

space atau ruangan yang sedikit jika dibandingkan mesin steaming continue. 

Selain itu daya yang dibutuhkan mesin ini yaitu daya yang jauh lebih rendah 

sehingga menghemat dalam penggunaan listrik. Mesin ini juga memiliki material 

yang food grade sehingga aman digunakan pada suhu tinggi dan tidak 

membahayakan produk di dalamnya. 

 
Tabel 4. 3. Informasi Mesin Penggoreng Mie 

 

Foto mesin 

 

Fungsi Penggorengan secara continues dan tidak menghasilkan 
asap. Setelah digoreng, mesin dapat mengeluarkan makanan 
secara otomatis. Makan direndam didalam minyak dengan 
waktu yang dapat diukur sesuai standar penggorengan bahan 
makanan tersebut. 

Nama mesin Chips Deep Frying Machine 

Supplier Zhucheng huagang machinery co., LTD. 

Harga Sekitar Rp42.380.850,00 

Model AF 589 
 

Material SUS 304 

Kapasitas 160 kg/jam 

Dimensi 167 x 35 x 113 cm (p x l x t) 

Daya 12 Kw 

Sistem kontrol PLC untuk kontrol proses otomatis 

Garansi 1 tahun (core components), dilengkapi dengan 
after warranty services dan after-sales services 

 
Pada Tabel 4.3. di atas, dapat dilihat informasi dan spesifikasi dari mesin 

penggorengan. Kelebihan yang menjadi alasan pemilihan yaitu mesin ini 
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membutuhkan space atau ruangan yang sedikit jika dibandingkan mesin lainnya, 

selain itu mesin ini dapat bekerja secara continue, setelah waktu yang ditentukan 

dan suhu yang ditentukan mesin ini akan menggerakkan produk ke luar sehingga 

bisa diproses lebih lanjut. Mesin ini juga memiliki material yang food grade 

sehingga aman digunakan pada suhu tinggi dan tidak membahayakan produk di 

dalamnya. Harga yang dimiliki mesin ini juga cukup rendah bila dibandingkan 

mesin-mesin lainnya. 
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Tabel 4. 4. Informasi Mesin Pengemas Mie 
 

Foto mesin 

 

Fungsi Pengemas mie secara continuous dengan bentuk horizontal 
dan membuat kemasan berbentuk bag. 

Nama mesin Instant Noodle Packing Machine 

Supplier Foshan Zhongxin Packing Machinery Co., Ltd 

Harga Sekitar 98.888.650,00 

Model ZX-600X 

Ukuran Bag 130 mm x 230 mm 

Jenis kemasan Plastik 

Kapasitas 30-150 bags/ min 

Dimensi 202 x 90 x 235 (p x l x t) 

Daya 2,8 kW 

Sistem kontrol PLC untuk kontrol proses otomatis 

Garansi 1 tahun dan 1 tahun (core components), dilengkapi dengan 
after warranty services dan after-sales services 

Pada Tabel 4.4. di atas, dapat dilihat informasi dan spesifikasi dari mesin 

pengemas. Kelebihan yang menjadi alasan pemilihan yaitu mesin ini 

membutuhkan space atau ruangan yang sedikit jika dibandingkan mesin pengemas 

continue lainnya. Selain itu daya yang dibutuhkan mesin ini yaitu daya yang jauh 

lebih rendah sehingga menghemat dalam penggunaan listrik, umumnya mesin 

pengemas merupakan mesin yang banyak menggunakan daya listrik. Mesin ini 

juga memiliki material yang food grade sehingga aman digunakan pada suhu 

tinggi dan tidak membahayakan produk di dalamnya. Mesin ini bekerja secara 

PLC sehingga dapat digerakkan secara otomatis. 
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Menurut teori Hasting (2011) desain dari mesin sangat perlu  diperhatikan 

terutama bagi mesin yang tidak terdapat wadah (Stagnant) penampung sisa-sisa 

produk ataupun alat dan larutan pembersih yang digunakan untuk membersihkan 

mesin tersebut secara langsung. Penyediaan Stagnant tersebut harus diperhatikan 

karena larutan pembersih dan sisa makanan akan menjadi penyebab kontaminasi 

pada produk yang dihasilkan. Terdapat tiga mesin yang dapat bekerja secara 

continue sehingga meminimalkan cross kontaminasi dan pada satu mesin 

merupakan sistem batch yang tertutup ini juga dapat mengurangi kontaminasi dari 

lingkungan (Wilson dan Medling, 2006). 

 

 

4.2. Rancangan Proses CIP (Cleaning in Place) 

Berdasarkan Bab 3 serta bab 4.1. bahwa dalam pembuatan mie kering 

menggunakan bahan-bahan yang sulit dibersihkan serta dapat menempel di sekitar 

dinding mesin. Seperti penggunaan tepung terigu, telur, serta tepung tapioka yang 

dapat lengket pada mesin, sehingga dibutuhkan perhatian khusus dalam 

membersihkan mesin, hal ini untuk menjaga higienitas produk pangan yang 

dihasilkan. Pembuatan pilot plant perlu memperhatikan proses higienitas baik 

dalam proses pembuatan produk hingga produk yang digunakan (Lelieveld et al., 

2000). Dalam proses pembuatan produk salah satu menjaga higienitas yaitu 

dengan menjaga kebersihan dari mesin-mesin yang digunakan. Salah satu metode 

yang digunakan untuk membersihkan mesin-mesin yaitu cleaning in place (CIP), 

metode ini memiliki prinsip menghilangkan semua material yang tidak diinginkan 

(sisa-sisa bahan, benda asing, serangga, dan mikroorganisme) pada permukaan 

mesin yang langsung kontak dengan produk hingga batas minimal terhadap 

produk. Rancangan proses CIP didapatkan dari hasil studi literatur dan spesifik 

untuk pembersihan mesin pembuatan mie kering diadaptasi dari Surono et al. 

(2016), Sumiati (2013), dan Sucipto (2015). Agar pembersihan semakin optimal, 

panas, dengan suhu 60-82oC selama 4 menit dan 100oC selama 2 menit. Keempat 

mesin tersebut memiliki proses sanitasi yang berbeda-beda. Proses sanitasi 

dijelaskan sebagai berikut: 

a. Pada mesin pembuat mie terdapat bak mixing yang di dalamnya terdapat 

pisau blade yang akan berputar untuk mencampur bahan-bahan menjadi 

adonan mie. Pada bak mixing ini dilakukan pembersihan dengan sikat serta 
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lap basah. Kemudian pada mesin ini terdapat pengepresan adonan menjadi 

lembaran (sheeting) alat ini dibersihkan dengan cara mengikis kerak dengan 

scrub setiap 3 jam kemudian di lap menggunakan lap basah. 

b. Pada mesin steaming pada mesin ini dilakukan pembersihan setiap akhir 

proses menggunakan air bertekanan terutama pada tray untuk membersihkan 

sisa-sisa mie yang masih menempel. Adapun kemungkinan kotoran dari 

minyak yang digunakan untuk melumasi mangkuk untuk wadah mencetak 

mie. Sisa-sisa minyak yang menempel pada tray, mangkuk, dan dinding- 

dinding mesin ini dibersihkan dengan cara menyikat dan menyiram dengan 

larutan deterjen. Kemudian sisa-sisa deterjen disiram menggunakan air 

bertekanan. Dan kemudian dilap menggunakan lap bersih. 

c. Pada bak penggoreng terdapat banyak sisa-sisa minyak yang menempel 

sehingga dibersihkan dengan merendam deterjen, kemudian membilas dengan 

aliran air hangat bersuhu 82oC untuk membersihkan sisa-sisa deterjen yang 

masih menempel pembersihan seperti ini dilakukan pada saat akhir proses 

produksi. Namun ada pula pembersihan berkala sebulan sekali pada mesin ini, 

pada bak penggorengan dilakukan perendaman menggunakan soda api selama 

35 menit, kemudian merendam kembali menggunakan deterjen dan 

membilasnya menggunakan air hangat yang mengalir. Hal ini bertujuan untuk 

meminimalkan tumbuhnya mikroorganisme dikarenakan sisa-sisa berupa 

lemak yang baik untuk tumbuhnya mikroorganisme. 

d. Pada mesin pengemas dilakukan pembersihan menggunakan sikat dan lap 

basah. Pembersihan ini dilakukan setiap pergantian shift, jika mesin 

pengemas kotor maka produksi tidak bisa berjalan karena hasil akhir sangat 

berpengaruh terhadap standarisasi, dan selama pengemasan seminimal 

mungkin terjadinya kontak fisik dengan produk untuk mencegah kontaminasi 

silang yang dapat berpengaruh terhadap umur simpan. 

(Surono et al.,2016; Sumiati ,2013; dan Sucipto, 2015) 

 
4.3. Tata Letak Pilot plant Mie Kering 

Dalam melakukan perancangan pilot plant, perancangan tata letak adalah salah 

satu syarat yang wajib dipenuhi untuk memberikan dampak positif dalam suatu 

proses produksi (Purnomo, 2004). Oleh karena itu, perancangan tata letak menjadi 

salah satu bahasan dalam Tugas Akhir ini. Pemilihan Tata letak yang baik sangat 
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berpengaruh terhadap kebersihan (higienitas) dan keamanan produk (Rejeki,  

2015; Sucipto, 2015; sumiati, 2013). Selain itu mengatur area kerja dan segala 

fasilitas produksi sehingga aman dan nyaman dan dapat menaikkan moral kerja 

dan performance dari operator. Lebih spesifik lagi suatu perencanaan dan 

pengaturan tata letak yang baik akan memberikan keuntungan dalam sistem 

produksi. (Wignjosoebroto, 2009). Sehingga perancangan tata letak pilot plant mie 

kering sangat perlu diperhatikan. Salah satu metode yang dipilih dan cocok untuk 

tata letak pilot plant mie kering yaitu SLP (Systematic Layout Planning). Metode 

SLP banyak digunakan dalam perancangan tata letak pilot plant hal ini 

dikarenakan terdapat alasan-alasan yang menyatakan hubungan kedekatan antar 

departemen sehingga metode ini cukup layak dan akurat digunakan dalam 

perencanaan tata letak (Tompkins et al., 2010) selain itu pada metode ini banyak 

digunakan karena tidak dapat membantu menentukan tata letak tanpa bantuan 

aplikasi atau dari komputer sehingga membantu pada saat ketidaktersediaan 

aplikasi atau alat. Adapun tahapan pengerjaan yang dilakukan sebagai berikut. 

 
4.3.1. Penentuan karakteristik produk pangan (faktor penyebab kerusakan) 

Pada produk mie kering terdapat beberapa faktor yang dapat menyebabkan 

kerusakan produk. produk pangan kering juga akan mengalami penurunan mutu 

dan mudah rusak selama penyimpanan dan distribusi . Dalam proses pembuatan 

mie kering terdapat pengurangan kadar air saat berada di pengeringan sehingga 

diharapkan produk yang dihasilkan memiliki umur simpan yang lebih lama. 

Produk makanan kering umumnya memiliki kadar air dan aktivitas air yang 

rendah (Kusnandar et al., 2010). Meskipun kadar airnya rendah, produk kering 

masih mengalami penurunan kualitas selama penyimpanan. Kerusakan produk 

selama penyimpanan biasanya disebabkan oleh penyerapan air dan udara melalui 

kemasan. Air yang masuk ke dalam kemasan akan diserap oleh produk sehingga 

terjadi perubahan tekstur (Kusnandar et al., 2010). Selain itu, penyebab mie pecah 

adalah perubahan suhu. Temperatur yang ekstrim dapat menyebabkan makanan 

menjadi busuk, misalnya, oksidasi asam lemak menyebabkan pembusukan 

makanan. Menurut Palupi et al (2010), mie kering dapat rusak pada suhu ekstrim 

karena minyak terhidrolisis. 
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4.3.2. Penentuan sensitivitas produk pangan (tingkat risiko kerusakan produk) 

Penentuan sensitivitas produk mie kering dapat berdasarkan panduan panduan 

pertanyaan yang diambil dari teori Van Donk dan Galman (2004). Diagram 

pertanyaan yang terdapat pada Lampiran 1 dan jawaban untuk produk mie kering 

dapat dilihat pada Tabel 4.5. 

 
Tabel 4. 5. Penentuan Sensitivitas Mie Kering 

 

No Pertanyaan Jawaban Hasil 

1 
Apakah aktivitas air produk sangat 
rendah (< 0,70)? 

Iya Kategori 3 

2 
Apakah produk mengandung nutrisi 
yang digunakan mikroorganisme? 

- - 

3 
Apakah pH produk rendah (<3,5) 
atau tinggi (>10)? 

- - 

4 
Apakah aktivitas air produk sangat 
tinggi (>0,96)? 

- - 

5 
Apakah ada bahan baku yang dapat 

  menghambat mikroorganisme?  - - 

 
Berdasarkan Tabel 4.5. di atas, sensitivitas mie kering tergolong dalam kategori 3. 

Kategori 3 sendiri merupakan produk pangan yang sensitif terhadap pertumbuhan 

mikroorganisme. Menurut Hakoda et al., (2006) mie kering umumnya memiliki 

kadar air 3.9-4.8% sehingga cukup mampu mencegah mikroorganisme untuk 

tumbuh. Akan tetapi produk mie kering juga tetap harus dijaga kadar airnya baik 

selama proses maupun selama penyimpanan, hal ini dikarenakan produk yang 

kering akan dengan mudah menyerap air baik dari udara maupun lingkungan 

sekitar. Keberadaan air tersebut yang dapat diserap oleh mie kering dan dapat 

meningkatkan kadar air yang dimiliki pada produk mie kering. Menurut Van Donk 

dan Galman (2004) kadar air merupakan salah satu pemicu pertumbuhan 

mikroorganisme. 

 
4.3.3. Penentuan tingkat higienitas proses produksi 

Tingkat higienitas ditentukan berdasarkan tahapan proses dalam membuat mie 

kering. Terdapat empat tahapan proses dalam pembuatan mie kering pada 

perancangan pilot plant. Keempat tahapan proses tersebut berdasarkan jumlah 

mesin yang dipilih/diajukan karena berpengaruh terhadap tata letak. Keempat 

proses tersebut terdiri dari pembuatan mie, pengukusan, penggorengan, dan 
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pengemasan. Penentuan tingkat higienitas ditentukan berdasarkan pertanyaan 

yang terdapat pada Lampiran 2. Berdasarkan pertanyaan-pertanyaan tersebut 

maka terdapat jawaban yang dapat dilihat pada tabel-tabel dibawah ini. 

Tabel 4. 6. Penentuan Tingkat Higiene Pembuatan Mie 
 

No. Pertanyaan Jawaban Hasil 

1 Apakah produk kontak langsung 
dengan lingkungan (open process)? 

Iya Lanjut pertanyaan 
ke-2 

2 Apakah dilakukan deaktivasi 
mikroorganisme pada tahap ini? 

Tidak Lanjut pertanyaan 
ke-3 

3 Apakah aktivitas mikroorganisme 

konstant setelah tahap ini? 

Tidak Lanjut pertanyaan 
ke-4 

4 Apakah proses ini berada pada suhu 
antara 36-38oC? 

Tidak Lanjut pertanyaan 
ke-5 

5 Apakah produk yang digunakan 

merupakan kelompok berisiko? 

Tidak Tingkat 3 

 
Berdasarkan Tabel 4.6. di atas, dapat diketahui bahwa tingkat higiene proses 

pembuatan mie berada pada tingkat 3. Pada proses ini higienitas dilakukan dalam 

ruangan yang bersifat medium-care sehingga tingkat risiko cukup tinggi. Hal ini 

dikarenakan proses pembuatan mie menggunakan mesin terbuka sehingga terdapat 

risiko kontaminasi dari lingkungan. Selain itu pada proses ini tidak menggunakan 

suhu tinggi yaitu suhu ruang 25oC sehingga tidak bisa men-deaktivasi 

mikroorganisme . 

 
Tabel 4. 7. Penentuan Tingkat Higiene Pengukusan 

 

No. Pertanyaan Jawaban Hasil 

1 Apakah produk kontak langsung 
dengan lingkungan (open process)? 

Tidak Lanjut pertanyaan 
ke-2 

2 Apakah dilakukan deaktivasi 
mikroorganisme pada tahap ini? 

Iya Kasus spesifik 

3 Apakah terdapat risiko kontaminasi 
dari lingkungan? 

- - 

4 Apakah tahap ini berhubungan 
dengan penyimpanan produk? 

- - 

 
Berdasarkan Tabel 4.7. di atas, penentuan tingkat higiene proses pengukusan 

berupa kasus spesifik karena melibatkan deaktivasi mikroorganisme yaitu 

pemasakan mie hingga terbentuk gelatinisasi pati. Proses pengukusan ini 

dilakukan pada mesin yang tertutup, tetapi setelah gelatinisasi mie terbentuk 

dilakukan pembukaan mesin untuk memasuki tahap selanjutnya. Pada saat 
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tersebut, dimungkinkan terjadinya kontaminasi dari lingkungan ke dalam mesin 

meskipun setelah pembukaan dilakukan deaktivasi. Pada pengukusan 

menggunakan suhu 100-120oC suhu tersebut adalah suhu sterilisasi. Menurut 

Kziltas et al., (2010) sterilisasi dapat mendeaktivasi mikroorganisme patogen yang 

efektif. Dengan pertimbangan di atas, dapat ditentukan bahwa proses pengukusan 

memiliki higienitas tingkat 4. Menurut Van Donk dan Galman (2004), proses 

produksi higiene yang berada pada tingkat 4 dapat dilakukan dalam ruangan low-

care sehingga risikonya dapat dianggap tidak ada atau diabaikan. 

 
Tabel 4. 8. Penentuan Tingkat Higiene Penggorengan 

 

No. Pertanyaan Jawaban Hasil 

1 Apakah produk kontak langsung 
dengan lingkungan (open process)? 

Iya Lanjut pertanyaan 
ke-2 

2 Apakah dilakukan deaktivasi 
mikroorganisme pada tahap ini? 

Iya Kasus spesifik 

3 Apakah terdapat risiko kontaminasi 
dari lingkungan? 

- - 

4 Apakah tahap ini berhubungan 
  dengan penyimpanan produk?  

- - 

 
Berdasarkan Tabel 4.8. di atas, penentuan tingkat higiene proses penggorengan 

berupa kasus spesifik karena melibatkan deaktivasi mikroorganisme 

penggorengan yang menggunakan suhu tinggi. Proses penggorengan ini dilakukan 

pada mesin yang terbuka, sehingga setelah proses penggorengan selesai dapat 

terjadinya kontaminasi lingkungan. Pada proses penggorengan ini digunakan suhu 

140-160oC suhu tersebut dapat mendeaktivasi mikroorganisme. Menurut Ratu ayu 

(2009) penggorengan dapat mematikan mikroorganisme berbahaya karena ada 

perpindahan panas dari minyak produk. Sehingga dapat ditentukan bahwa proses 

pengukusan memiliki higienitas tingkat 4. Menurut Van Donk dan Galman 

(2004), proses produksi higiene yang berada pada tingkat 4 dapat dilakukan dalam 

ruangan low-care sehingga risikonya dapat dianggap tidak ada atau diabaikan. 
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Tabel 4. 9. Penentuan Tingkat Higiene Proses Pengemasan 
No. Pertanyaan Jawaban Hasil 

1 Apakah produk kontak langsung 
dengan lingkungan (open process)? 

Iya Lanjut pertanyaan 
ke-2 

2 Apakah dilakukan deaktivasi 
mikroorganisme pada tahap ini? 

Tidak Lanjut pertanyaan 
ke-3 

3 Apakah aktivitas mikroorganisme 

konstant setelah tahap ini? 

Iya Lanjut pertanyaan 
ke-4 

4 Apakah proses ini berada pada suhu 
antara 36-38oC? 

Tidak Lanjut pertanyaan 
ke-5 

5 Apakah produk yang digunakan 
  merupakan kelompok berisiko?  

Tidak Tingkat 2 

 
Berdasarkan Tabel 4.9. di atas, dapat diketahui bahwa tingkat higiene proses 

pengemasan termasuk dalam tingkat 2. Pada proses ini higienitas  dilakukan 

dalam ruangan yang bersifat High care sehingga tingkat risiko cukup tinggi. 

Mesin yang diajukan bekerja dengan sistem terbuka sehingga dapat terjadi 

kontaminasi dari lingkungan. Sehingga pada proses ini harus dijaga ruangan 

sekitarnya, menjaga ruangan area kerja merupakan salah satu tindakan yang dapat 

mencegah terjadinya kontaminasi (Rejeki, 2015). Selain itu pada proses ini mesin 

bekerja secara otomatis sehingga pekerja yang dibutuhkan tidak banyak yaitu 1 

atau 2 pekerja saja dan pekerja dalam ruangan ini harus dalam keadaan bersih dan 

menggunakan atribut pekerja seperti (masker,penutup kepala, sarung tangan, 

sepatu, baju khusus produksi, dan lain-lain), hal ini juga dapat mencegah 

kontaminasi pada saat pengemasan. Dengan demikian dapat dikatakan untuk 

menghindari kontaminasi maka harus diciptakan ruangan yang sebaik mungkin 

pada proses ini karena proses pengemasan tidak menggunakan suhu tinggi. 

 
4.3.4. Pembuatan FPC (Flow Process Chart) 

Pembuatan FPC (Flow Process Chart) berdasarkan proses yang dirancang dan 

hasil dari penentuan tingkat higienitas dari setiap proses. Tujuan dari penentuan 

FPC yaitu untuk mendapatkan gambaran hubungan yang dimiliki antar proses, 

pola aliran dalam proses produksi, serta hubungan setiap proses berdasarkan 

tingkat higienitasnya. Berikut ini merupakan FPC dalam proses pembuatan mie 

kering dapat dilihat pada Gambar 4.1. 
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Gambar 4. 1. Flow Process Chart (FPC) 
 

 

Keterangan: 

Proses produksi berbentuk persegi, dan bahan baku serta bahan antara berbentuk lingkaran/bulat. 

Tingkat higienitas dilambangkan dengan warna yang artinya warna merah memiliki tingkat 

higienitas 2 (risiko tinggi), warna kuning memiliki tingkat higienitas 3 (medium), dan warna hijau 

memiliki tingkat higienitas 4 (risiko diabaikan) 

 

Flow Process Chart pembuatan mie kering pada Gambar 4.1. dapat menjelaskan 

hubungan antar proses produksi berdasarkan tingkat higienitas yang dimilikinya. 

Berdasarkan FPC di atas, proses pembuatan mie berada pada tingkat higiene 3 

(berwarna kuning), pada proses pengukusan dan penggorengan berada pada 

tingkat higiene 4 (berwarna hijau), sedangkan hanya proses pengemasan berada 

pada higiene 2 (berwarna merah). 

 

4.3.5. Penentuan level interaksi yang diizinkan dan pembatasan antara proses 

Level interaksi dan pembatasan ditentukan berdasarkan FPC dan tingkat higiene 

proses tersebut. Proses pembuatan mie berada pada tingkat higiene 3 dan proses 

pengukusan berada pada tingkat higiene 4 dengan perbedaan tingkatan ini maka 

perlu diperhatikan peletakannya. Namun pada proses pengukusan terdapat 

deaktivasi mikroorganisme, sebelumnya pembuatan mie tidak terdapat deaktivasi 

mikroorganisme dengan demikian peletakan mesin pembuatan mie dan 

pengukusan harus berdekatan karena untuk mencegah kontaminasi mie dari 

lingkungan dengan waktu yang lama. Pada proses pengukusan dan penggorengan 

berada di tingkat higiene 4 sehingga kesamaan tingkat higiene memudahkan 

peletakan, akan tetapi pada kasus pembuatan mie kering ini proses pengukusan 

dan proses penggorengan harus terdapat sekat pemisah. Hal ini dikarenakan  

proses proses pengukusan akan menyebabkan ruangan menjadi lebih lembab yang 

mana pada proses penggorengan diusahakan ruangan kering, selain itu proses 
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setelah proses pengukusan mesin di buka kemudian produk diletakkan di atas 

conveyor untuk memasuki proses penggorengan, saat mesin di buka kemungkinan 

terjadinya kontaminasi sehingga perlu sekat untuk menjaga ruangan pada proses 

pengukusan dan proses pembuatan mie. Namun jarak antara proses pengukusan 

dan penggorengan tidak boleh terlalu jauh. 

 
Pada proses pengemasan berada di tingkat higiene 2 pada proses ini dibutuhkan 

perhatian ekstra untuk mencegah terjadinya kontaminasi, sehingga setelah proses 

penggorengan harus diberikan sekat pemisah untuk selanjutnya memasuki tahap 

pengemasan. Pada proses ini lingkungan dijaga agar tetap kering dan dingin untuk 

mencegah terjadinya kontaminasi dari lingkungan. Namun pada proses pengemas 

dan penggorengan tidak boleh memiliki jarak yang jauh sehingga kontak antara 

produk dan lingkungan tidak lama. 

 

4.3.6. Pembuatan ARC (Activity Relationship Chart) 

Pembuatan ARC ditentukan berdasarkan level interaksi dan pembatasan yang 

sebelumnya telah dibahas. Berikut ini merupakan proses pembuatan ARC mie 

kering dan disertai alasan kedekatan dapat dilihat pada Gambar 4.2.. 

 

 
 

 

 

 

 

 
 

 

     Kode Huruf  Keterangan  

A Mutlak untuk dekat 
E Sangat penting untuk dekat 

I Penting untuk dekat 

O Cukup/biasa 
U Tidak penting 

1 Pembuatan Mie 

2 Pengukusan 

3 Penggorengan 

4 Pengemasan 

  X Tidak dikehendaki berdekatan  

 

Gambar 4. 2. Activity Relationship Chart (ARC) 
 

Berdasarkan Gambar 4.2. di atas, dapat diketahui derajat hubungan kedekatan 

setiap proses berdasarkan tingkat level higienitas dan interaksi yang diizinkan. 

Cara membaca ARC adalah dua proses di temukan disatu titik temu pada bagian 

yang memiliki bentuk belah ketupat. Sebagai contoh proses pembuatan mie dan 

pengukusan memiliki titik temu pada bentuk belah ketupat dan memiliki huruf A. 

Proses pengukusan memiliki derajat hubungan A dengan pengukusan yang artinya 
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kedua proses ini memiliki arti mutlak untuk dekat. Sedangkan interaksi antara 

proses pembuatan mie dengan penggorengan dan pengemasan memiliki derajat 

hubungan U tidak memiliki kepentingan untuk berdekatan. 

 
Interaksi pada proses pengukusan dan penggorengan memiliki derajat hubungan A 

yang artinya mutlak berdekatan sehingga kedua proses tersebut tidak bisa 

diletakkan berjauhan. Sedangkan interaksi proses pengukusan dengan  

pengemasan memiliki derajat hubungan X yang artinya tidak dikehendaki 

berdekatan, hal ini dikarenakan pada pengukusan akan menimbulkan uap air dan 

menyebabkan daerah sekitar pengukusan lembab sedangkan pada ruang 

pengemasan tidak dikehendaki pada ruangan yang lembab. Interaksi pada proses 

penggorengan dan pengemasan memiliki derajat hubungan E yang artinya sangat 

penting untuk dekat kedua proses tersebut harus berdekatan. Pada kedua proses ini 

tidak diberikan kode A dikarenakan pada proses pengemasan ruangan yang 

diharapkan kering dan dingin sehingga terdapat penyekatan antara penggorengan 

dan pengemasan. Namun jarak yang dimiliki kedua proses ini tidak boleh 

berjauhan. Pemberian kode ini juga didasarkan dari tingkat higienitasnya. 

 
4.3.7. Pembuatan ARD (Activity Relationship Diagram) 

Setelah membentuk ARC selanjutnya membuta ARD. Pembuatan ARD 

berdasarkan alasan kedekatan dan kode-kode yang telah ditentukan sebelumnya. 

ARD (Activity Relationship Diagram) pada proses pembuatan mie kering dapat 

dilihat pada Gambar 4.3. 

 
 

 
(a) (b) 
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(c) (d) 
 

Gambar 4. 3. Activity Relationship Diagram (ARD) 
 

Berdasarkan Gambar 4.3. di atas, dapat dilihat terdapat empat alternatif ARD 

yang dibuat berdasarkan hasil ARC dan level interaksi. Berdasarkan ARD tersebut 

dapat dilihat pula bahwa proses 1 (pembuatan mie) selalu berdekatan dengan 

proses 2 (pengukusan). Di sisi lain, proses 2 (pengukusan) juga selalu berjauhan 

dengan proses 4 (pengemasan). Pada roses 3 (penggorengan) juga selalu 

berdekatan dengan proses 2 (pengukusan) dan proses 4 (pengemasan). 

 
Setelah ARD dibuat maka dilakukan tahapan pengembangan menjadi AAD (Area 

Allocation Diagram). Pada tahapan ini jarak dan pola aliran sudah diperhatikan. 

AAD pilot plant mie kering dapat dilihat pada Gambar 4.4. 

 
 

 
(a) (b) 

 

(c) (d) 

 
Gambar 4. 4. Area Allocation Diagram (AAD) 
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Pada Gambar 4.4. di atas, dapat dilihat bahwa AAD yang dirancang berdasarkan 

ARD. AAD tersebut dapat memvisualisasikan posisi antar proses, dan hubungan 

kedekatan pada perancangan pilot plant mie kering. Berdasarkan AAD tersebut, 

dapat juga dilihat pola aliran produksi dan pergerakan manusia saat melakukan 

produksi, pola-pola aliran tersebut dapat dilihat pada panah berwarna biru dari 

masing-masing proses. 

 
Diasumsikan, AAD tersebut berada pada bagian kanan belakang dari ke 4 pilot 

plant yang nantinya akan dirancang. Pilot plant memiliki pintu tersendiri di pintu 

depan, pintu ini merupakan pintu utama untuk pergerakan manusia dan arah 

masuk bahan baku mentah. Selain itu, pintu ini juga bertujuan untuk mencegah 

kontaminasi dari pilot plant lainnya jika akses masuk hanya menggunakan satu 

pintu tetapi digunakan bersamaan. Berdasarkan perancangan AAD di atas terdapat 

4 alternatif AAD, dari alternatif-alternatif tersebut akan dipilih AAD terbaik. 

Pemilihan AAD berdasarkan kriteria yaitu terdapatnya ruang gerak, ukuran lahan 

dan ukuran mesin sesuai, dan peluang terjadinya kontaminasi. 

 
AAD alternatif 1 (kode a) memiliki alur zig-zag dari arah pintu masuk menuju 

proses 1, kemudian dilanjutkan proses 2, lalu proses 3 dan diakhiri proses 4. 

Namun pada alternatif ini pintu masuk langsung berhadapan dengan proses 2, 

seharusnya proses 2 adalah proses deaktivasi mikroorganisme sehingga akan 

menyebabkan kontaminasi di ruang kerja proses 2. Pada AAD alternatif 2 (kode b) 

memiliki alur U pintu berhadapan dengan proses 1 kemudian dilanjutkan proses 2, 

lalu berbelok ke bawah untuk memasuki proses 3 dan terakhir proses 4. 

Berdasarkan pergerakan manusia pada alternatif 1 tidak disarankan karena alur 

pergerakan akan menimbulkan pergerakan bolak balik di proses 2. Sedangkan 

pada alternatif 2 pergerakan manusia akan lebih efisien jika dibandingkan dengan 

alternatif 1. Berdasarkan risiko kontaminasi alternatif 1 dan 2 maka alternatif 1 

memiliki higienitas yang lebih baik hal ini dikarenakan pada alternatif 2 proses 4 

akan berdekatan dengan pintu masuk yang, akan tetapi hal ini dapat diminimalisir 

dengan memberikan penyekatan pada proses 4, selain itu diharapkan pada proses 4 

produk jadi akan keluar dari pintu yang berbeda dari pintu masuk utama. 
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c 

d 

 

Dibandingkan dengan alternatif 1 dan 2, alternatif 3 dan 4 memiliki alur 

pergerakan yang lebih baik. Pada alternatif 3 (kode c) alur proses berbentuk L 

sedangkan pada alternatif 4 (kode d) alur proses berbentuk garis lurus. Sehingga 

dari segi kontaminasi alternatif 4 lebih baik karena memiliki alur pergerakan yang 

sesuai dan tidak terdapat banyak belokan. Namun alternatif 3 dan 4 tidak dipilih 

dikarenakan mesin yang digunakan cukup besar dibandingkan lahan yang 

tersedia. Sehingga tidak terdapatnya ruang gerak yang akan menjadi sumber 

kontaminasi silang dari setiap proses. seharusnya alternatif tersebut mengurangi 

kontaminasi silang, akan tetapi menjadi penyebab kontaminasi silang. 

Berdasarkan kriteria di atas maka AAD yang dipilih yaitu alternatif 2 (kode b) 

yang akan menjadi tata letak pilot plant mie kering. 

 
4.3.8. Pembuatan tata letak dari alternatif AAD yang dipilih 

Berdasarkan penentuan AAD alternatif 2, selanjutnya dilakukan perancangan tata 

letak pilot plant mie kering yang dapat dilihat pada Gambar 4.5. 

 

 

Skala 1:40 cm 

Gambar 4. 5. Tata Letak Pilot plant Mie Kering 

Keterangan: 

a = pilot plant minuman karbonasi; b = pilot pla nt ekstrudat; c = pilot plant mie kering; d = pilot 

plant crackers; proses 1 = pembuatan mie; proses 2 = pengukusan; proses 3 = penggorengan; 

proses 4 = pengemasan; area berwarna hijau = area kerja proses 1; area berwarna merah muda = 
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area kerja proses 2; area berwarna biru = area kerja proses 3; area berwarna jingga = area kerja 

proses 4; panah biru = alur menuju setiap proses. 

 
Pada Gambar 4.2. di atas, dapat dilihat posisi pilot plant mie kering beserta ketiga 

pilot plant lainnya yang terdiri dari pilot plant ekstrudat, mie kering, dan crackers. 

Pilot plant mie kering memiliki posisi di bagian belakang sebelah kanan, bagian 

depan kanan adalah pilot plant crackers, dan bagian belakang kiri adalah pilot 

plant minuman karbonasi. Dengan perbedaan produk tersebut maka proses yang 

terjadi di dalamnya juga berbeda-beda, sehingga perlu diberikan pembatas pada 

masing-masing pilot plant hal ini untuk mencegah terjadinya kontaminasi silang 

dari proses-proses yang berbeda tersebut. (Holah, 2011). Pemisah yang dipilih 

berupa tirai-tirai plastik bening yang tebal. Pemilihan plastik dikarenakan mudah 

dibersihkan jika dibandingkan kayu ataupun kaca. Selain itu di dalam pilot plant 

mie kering dilakukan juga pembatasan dari tirai plastik untuk memisahkan dari 

setiap proses berdasarkan tingkat higienitasnya. Pemberian batas (sekat) terdapat 

pada proses 3 dan 4 hal ini dikarenakan proses 3 diharapkan semua 

mikroorganisme dapat mati, sehingga pada proses 4 produk sudah dalam keadaan 

steril saat dikemas. 

 
Berikut ini merupakan perkiraan jarak antar proses serta bagian pilot plant mie 

kering yang dapat dilihat pada Tabel 4.10. serta perancangan luas lantai produksi 

yang dapat dilihat pada Tabel 4.11. 

 
Tabel 4. 10. Jarak Antar Proses dan Bagian Dalam Pilot plant 

 

Antar Bagian Jarak (cm) 
Mesin 1– dinding dalam belakang 7,2 

Mesin 1 – pintu masuk 38,4 

Mesin 2 – dinding dalam belakang 7,2 

Mesin 3 – dinding dalam samping kanan 7,2 

Mesin 3 – dinding dalam samping kiri 7,2 

Mesin 3 – dinding belakang 7,2 

Mesin 4 – dinding dalam belakang 7,2 

Mesin 4 – dinding samping kanan 7,2 

Mesin 1 – mesin 2 63,8 

Mesin 1 – mesin 3 22 

Mesin 2 – mesin 3 15 

Mesin 3 – mesin 4 7,6 

Lebar pintu 41,2 
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Tabel 4. 11. Perkiraan Luas Lantai Produksi 
 

 

Nama Mesin 
Dimensi 

Mesin (cm) 

Luas 

Mesin 
(cm2) 

Area 

Kerja 
(cm2) 

Lantai 

Produksi 
(cm2) 

Allowance 

(%) 

Pembuatan 
Mie 

157 x 65 x 
137 

10.205 6.051,16 16.256,16 159 

Pengukusan 125 x 125 x 
200 

15.625 8.938,04 24.563,04 157 

Penggorengan 167 x 35 x 
113 

5.845 4.361,72 10.206,72 175 

Pengemasan 202 x 90 
x 35 

18.180 5.987,88 24.167,88 133 

Total - 49.855 25.338,8 75.193,8 151 

 
Berdasarkan Tabel 4.10., diketahui bahwa jarak terbesar atau terluas dimiliki oleh 

jarak antara mesin 1 dan mesin 2 yaitu sebesar terdapat jarak sebesar 63,8 cm. 

perhitungan jarak tersebut termasuk dalam luas lantai produksi mesin 1 dan mesin 

2. Adapun perhitungan luas lantai dan area kerja serta ruang gerak dapat dilihat 

pada Tabel 4.11. diketahui bahwa area kerja pada mesin 2 dan mesin 1 memiliki 

area terbesar dibandingkan kedua mesin lainnya. Adanya jarak yang besar tersebut 

memungkinkan alur pergerakan manusia yang lancar dari pintu menuju ke mesin  

2 dikarenakan pada mesin 1 dan 2 akan sering terjadi pergerakan manusia saat 

proses produksi berjalan. 

 
Jarak antara mesin 3 dan 4 yaitu 7,6 cm tidak sebesar jarak antara mesin 1 dan 

mesin 2 hal ini dikarenakan produk dianggap sudah steril sehingga jika jarak yang 

dimiliki terlalu besar akan menyebabkan kontaminasi dari lingkungan ke produk, 

selain itu pada kedua proses ini bekerja secara continue sehingga diharapkan 

sedikit alur pergerakan manusia saat proses produksi. Dapat dilihat pula pada 

mesin 4 memiliki luas lantai produksi yang besar yaitu 24.1157,88 cm2 namun 

memiliki area kerja yang cukup kecil yaitu 5.987,88 cm2, hal ini disebabkan oleh 

mesin yang dipilih/diajukan memiliki dimensi yang besar dan menyebabkan 

allowance yang dimiliki sangat kecil yaitu 133% jika dibandingkan dengan yang 

lainnya. 

 
Jarak antara mesin 1 dan mesin 4 cukup besar yaitu 22 cm dan hal ini dikarenakan 
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mesin yang digunakan pada mesin 4 terbilang cukup besar sehingga  

membutuhkan lahan yang cukup besar. Namun pada jarak tersebut diharapkan 

tetap terdapat arus pergerakan manusia yang menuju pada mesin 2 dikarenakan 

pada proses ini menggunakan sistem batch. Untuk luas area, mesin 1 memiliki 

area kerja yang cukup besar jika dibandingkan dengan area kerja mesin 4, karena 

pada mesin 1 maka dibutuhkan bantuan manusia untuk mengoperasikan mesin 

pembuatan mie. Sedangkan pada mesin 4 semua sistem bekerja secara otomatis 

sehingga sedikit terjadi pergerakan manusia pada mesin ini. 

 
Jika dilihat kembali pada Tabel 4.10., dapat dilihat bahwa terdapat pada masing- 

masing mesin memiliki jarak antara mesin dengan dinding yaitu 7,2 cm hal ini 

bertujuan untuk memudahkan saat pembersihan ataupun pembongkaran mesin, 

selain itu jarak ini juga berfungsi untuk pemasangan sekat dari proses pilot plant 

lainnya. Sekat ini bertujuan untuk mencegah kontaminasi silang dari proses 

produksi pilot plant yang lainnya 

 

4.4. Parameter Keberhasilan Pilot plant 

Berdasarkan tahapan perancangan pilot plant mie kering terdapat kriteria 

keberhasilan berdasarkan tiga parameter yaitu fleksibilitas, pembuktian konsep, 

efektivitas proses produksi pilot plant itu sendiri. Menurut Whalley (2016) 

fleksibilitas yang diharapkan yaitu saat terjadinya tambahan alur proses serta 

jumlah produksi atau . dalam perancangan pilot plant mie kering semaksimal 

mungkin menerapkan parameter fleksibilitas dengan cara menyediakan 

peralatan/mesin yang dapat digunakan selain untuk produksi mie kering. Selain itu 

jumlah produksi mesin yang digunakan juga beragam sehingga perancangan pilot 

plant memiliki fleksibilitas yang baik. Hal ini memenuhi parameter pertama  

dalam perancangan pilot plant. 

 

 
Adapun parameter kedua yang diterapkan dalam pilot plant kali ini yaitu dengan 

pembuktian konsep. Salah satu konsep yang diterapkan yaitu konsep higine saat 

proses produksi. Salah satunya dengan pemberian penyekatan setiap proses 

berdasarkan tingkat higinetasnya. Hal ini diterapkan dalam pilot plant ini 

dikarenakan kebersihan merupakan parameter terciptanya produk yang baik. 
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Sehingga konsep higiene ini diperlukan, dan pada dibuktikan dalam perancangan 

pilot plant ini. 

 
 

Selanjutnya Parameter ketiga yaitu pilot plant yaitu efektivitas dari proses 

produksi dalam pilot plant. Efektif disini memiliki arti bahwa produk yang 

diciptakan sesuai standar kualitas yang diinginkan, serta energi yang digunakan 

untuk produksi seminimal mungkin. Pada pilot plant ini menggunakan mesin- 

mesin yang dipilih berdasarkan ukuran, biaya dan kebutuhan energi, sehingga 

mesin-mesin terpilih ini tidak membutuhkan energi dan biaya yang banyak jika 

dibandingkan dengan mesin-mesin lainnya. Namun parameter ini belum lengkap 

dibahas pada perancangan pilot plant ini, perlu pembuktian secara langsung saat 

melakukan produksi mie kering dengan skala pilot plant. 


