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ABSTRAK 

 

Tepung mocaf (Modified cassava flour) merupakan sejenis tepung yang 

dibuat dari singkong yang telah dimodifikasi dengan bahan kimia. Tepung mocaf 

dibuat dengan cara singkong dipotong-potong menjadi chips, kemudian 

difermentasikan terlebih dahulu, dikeringkan, kemudian ditepungkan. Meskipun 

jumlah pelaku UMKM di Cilacap meningkat, ternyata masih banyak pelaku 

UMKM yang mengalami kendala, salah satunya permasalahan yang ada pada 

UMKM Kartinah food yang memproduksi tepung mocaf, 

Metode yang digunakan dalam proses produksi mesin penepung mocaf 

menggunakan metode pendekatan James H. Earle dan metode observasi langsung 

dalam pembuatannya.Tujuan utama yaitu untuk melakukan proses produksi, 

pengujian fungsi, pengujian hasil, menghitung total biaya dan estimasi waktu dalam 

proses produksi mesin penepung mocaf.  

Hasil dari proses produksi yang dilakukan untuk membuat mesin penepung 

mocaf terdiri dari proses pemotongan, proses kerja plat, gurdi, bubut, pengelasan 

dan finishing. Pengujian fungsi mesin dapat disimpulkan seluruh komponen yang 

tercantum dalam tabel berfungsi dengan baik dan tanpa kendala. Pengujian hasil 

mendapatkan penepungan yang menggunakan blower mendapatkan hasil tepung 

yang lebih halus dibandingkan tidak menggunakan blower, tepung yang dihasilkan 

menggunakan blower lebih sedikit dibanding tidak menggunakan blower. Total 

biaya dan waktu yang diperlukan untuk melakukan proses produksi mesin 

penepung mocaf  sebanyak Rp 3.850.000,00 dan waktu produksi 169,8 jam atau 

sekitar 22 hari dengan catatan waktu kerja 8 jam/hari. 

 

Kata kunci : Tepung mocaf, proses produksi, uji fungsi, uji hasil.
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ABSTRACT 

 

Modified cassava flour, known as "Tepung mocaf," is a type of flour made 

from cassava that has been modified with chemicals. Tepung mocaf is produced by 

first cutting cassava into chips, then fermenting it, drying it, and finally milling it 

into flour. Despite the increasing number of micro, small, and medium-sized 

enterprises (UMKM) in Cilacap, many of them face challenges, one of which is the 

issue experienced by UMKM Kartinah food, which produces tepung mocaf. 

The method used in the production process of the cassava flour milling 

machine employs James H. Earle's approach and direct observation during its 

construction. The main objective is to carry out the production process, test its 

functionality, evaluate the results, calculate the total cost, and estimate the time 

required for the production of the cassava flour milling machine.  

The results of the production process for creating the cassava flour milling 

machine consist of cutting, plate work, drilling, turning, welding, and finishing 

processes. The functional testing of the machine concluded that all components 

listed in the table functioned well without any issues. Testing the results showed 

that using a blower during milling produced finer flour compared to not using a 

blower, although the blower method resulted in slightly less flour production. The 

total cost and time required for the cassava flour milling machine production 

process amounted to Rp 3,850,000.00 and a production time of 169.8 hours, or 

approximately 22 days, assuming an 8-hour workday. 

 

Keywords: Tepung mocaf, production process, functionality test, results test. 
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