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RINGKASAN 

Penelitian ini berjudul ”Pembuatan Fruitghurt Buah Naga Merah 

(Hylocerus polyrhizus L) dengan Metode Foam Mat Drying”. Dibimbing oleh Ibu 

Masyhura M.D. S.P, M.Si selaku ketua komisi pembimbing dan Bapak Syakir 

Naim Siregar, S.P., M.Si selaku anggota komisi pembimbing. 

 Penelitian ini bertujuan untuk melihat pengaruh penambahan konsentrasi 

putih telur terhadap pembuatan fruitghurt bubuk buah naga merah dengan metode 

foam mat drying  dan untuk melihat pengaruh lama pengeringan pada pembuatan 

fruitghurt bubuk buah naga merah yang dihasilkan.  

 Penelitian ini menggunakan Rancangan Acak Lengkap (RAL) faktorial 

dengan 2 ulangan. Faktor I adalah konsentrasi putih telur (P) yang terdiri ari 4 taraf 

yaitu P1 = 10%, P2 = 15%, P3 = 20% dan P4 = 25%. Faktor II adalah lama 

pengeringan yang terdiri dari 4 taraf yaitu L1 = 3 jam, L2 = 4 jam, L3 = 5 jam dan 

L4 = 6 jam. Paramter yang diamati meliputi Kadar Air, Total Asam, Padatan 

Terlarut, Derajat Keasaman (pH), Kadar Antioksidan, Total bakteri asam laktat, 

Organoleptik Rasa dan Warna.  

 Hasil analisa secara statistik pada masing-masing parameter dapat 

disimpulkan sebagai berikut :  
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Kadar Air  

 Konsentrasi putih telur memberikan pengaruh berbeda sangat nyata 

(p<0,01) terhadap kadar air fruitghurt buah naga merah. Nilai tertinggi terdapat 

pada perlakuan P1 = 15,925% dan Terendah P4 = 9,199%. Lama pengeringan 

memberikan pengaruh berbeda sangat nyata (p<0,01)  terhadap kadar air fruitghurt 

buah naga merah. Nilai tertinggi terdapat pada perlakuan L1 = 13,180% dan nilai 

terendah pada perlakuan L4 = 11,520%. 

Total Asam  

 Konsentrasi putih telur memberikan pengaruh berbeda sangat nyata 

(p<0,01) terhadap total asam  fruitghurt buah naga merah. Nilai tertinggi terdapat 

pada perlakuan P1 = 0,383% dan terendah pada P4 = 0,159%. Lama pengeringan 

memberikan pengaruh berbeda tidak nyata p<0,05) terhadap total asam fruitghurt 

buah naga merah.  

Total Padatan Terlarut 

 Konsentrasi putih telur memberikan pengaruh berbeda sangat nyata 

(p<0,01) terhadap total asam fruitghurt buah naga merah. Nilai tertinggi dapat 

dilihat pada perlakuan P4 = 6,195 dan terendah pada P1 = 3,938. Lama pengeringan 

memberikan pengaruh berbeda tidak nyata p<0,05) terhadap total padatan terlarut 

fruitghurt buah naga merah. 
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Derajat Keasaman (pH) 

 Konsentrasi putih telur memberikan pengaruh berbeda sangat nyata 

(p<0,01) terhadap derajat keasaman (pH) fruitghurt buah naga merah. Nilai 

tertinggi dapat dilihat pada perlakuan  P1 = 4,669 dan terendah pada perlakuan P4 = 

3,094. Lama pengeringan memberikan pengaruh berbeda sangat nyata (p<0,01) 

terhadap derajat keasaman (pH) fruitghurt buah naga merah. Nilai tertinggi dapat 

dilihat pada L1 = 4,071 dan nilai terendah pada perlakuan L4 = 3,655.  

Kadar Antioksidan 

 Konsentrasi putih telur memberikan pengaruh berbeda sangat nyata 

(p<0,01) terhadap aktivitas antioksidan fruitghurt buah naga merah. Nilai tertinggi 

dapat dilihat dari P4= 24,871% dan nilai terendah pada P1 = 20,168%. Lama 

pengeringan memberikan pengaruh berbeda sangat nyata (p<0,01) terhadap 

aktivitas antioksidan fruitghurt buah naga merah.  Nilai tertinggi dapat dilihat pada 

L1 = 33,385% dan nilai terendah dapat dilihat pada perlakuan L4 = 12,224%. 

Total Bakteri Asam Laktat 

 Konsentrasi putih telur memberikan pengaruh berbeda sangat nyata 

(p<0,01) terhadap total bakteri asam laktat fruitghurt buah naga merah. Nilai 

tertinggi dapat dilihat pada perlakuan P1 = 7,390 CFU/ml dan nilai terendah dapat 

dilihat pada perlakuan P4 = 6,387 CFU/ml. Lama pengeringan memberikan 

pengaruh berbeda sangat nyata (p<0,01) terhadap total mikroba fruitghurt buah 

naga merah. Nilai tertinggi dapat dilihat pada perlakuan L1 = 7,019 CFU/ml dan 

nilai terendah dapat dilihat pada perlakuan L4 = 6,787 CFU/ml 
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Organoleptik Rasa 

 Konsentrasi putih telur memberikan pengaruh berbeda sangat nyata 

(p<0,01) terhadap organoleptik rasa fruitghurt buah naga merah. Nilai tertinggi 

dapat dilihat pada perlakuan P1 = 3,188 dan terendah P4= 1,788.  Lama 

pengeringan memberikan pengaruh berbeda sangat nyata (p<0,01) terhadap 

organoleptik rasa fruitghurt buah naga merah. Nilai Tertinggi dapat dilihat pada 

perlakuan L1 = 2,775 dan nilai terendah dapat dilihat pada perlakuan L4 = 2,313. 

Organoleptik Warna 

Konsentrasi putih telur memberikan pengaruh berbeda sangat nyata 

(p<0,01) terhadap organoleptik warna fruitghurt buah naga merah. Nilai tertinggi 

dapat dilihat pada perlakuan P1 = 3,263% dan nilai terendah dapat dilihat pada 

perlakuan P4 = 1,625%. Lama pengeringan memberikan pengaruh berbeda sangat 

nyata (p<0,01) terhadap organoleptik warna fruitghurt buah naga merah. Nilai 

tertinggi dapat dilihat pada perlakuan L1 = 2,825% dan nilai terendah dapat dilihat 

pada perlakuan L4 = 2,325%. 
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SUMMARY 

The Study entitled “ Production of A Red Dragon Fruit by The Method of 

Foam Mat Drying”. The study aims to see effect of increased concentration egg 

white against making fruitghurt powdered red dragon by the method foam mat 

drying and to see long drying on the compound red dragon fruit that’s generated. 

This study used a factorial Completely Randomized Design (CRD) with two (2) 

replications. Factor I is the Concentration of egg white (P)  consisting of 4 levels, 

namely : P1 = 10%, P2 = 15%, P3 = 20% and P4 = 25%. The second factor is a long 

drying (L) of 4 levels, namely : L1 = 3 hours, L2 = 4 hours, L3 = 5 hours and L4 = 6 

hours.  

 The results of statistical analysis were : concentration of egg white had very 

significant effect (p>0,01) on the refractive water level, total acid, total solids, 

acidity, antioxidant level, total lactic acid bacteria, taste organoleptic and color 

organoleptic. The long drying had very significant effect (p<0,01) water level, 

acidity, antioxidant level, total lactic acid bacteria, taste organoleptic and color 

organoleptic. 
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PENDAHULUAN 

Latar Belakang 

Yoghurt adalah salah satu pangan fungsional yang diperoleh dari fermentasi 

susu dengan bantuan Bakteri Asam Laktat (BAL). Yoghurt mempunyai banyak 

manfaat bagi kesehatan, yaitu mengatur saluran pencernaan, anti diare, anti kanker, 

membantu penderita lactose intolerance  dan mengatur kadar kolesterol dalam 

darah. Yoghurt adalah salah satu produk olahan susu sapi yang memanfaatakan 

hasil metabolisme Bakteri Asam Laktat (BAL). BAL yang umum digunakan untuk 

pembuatan yoghurt ada dua macam yaitu Lactobacillus bulgaricus dan 

Streptococcus thermophiles (Kartikasari, 2014). 

Yoghurt selain dapat diolah dari susu hewani juga dapat dibuat dari bahan 

nabati salah satunya biji nangka sebagai upaya alternatif dalam pembuatan yoghurt 

(Masyhura dan Surnaherman, 2018). Yoghurt buah naga merah merupakan inovasi 

pangan yang diharapkan dapat membuat yoghurt lebih diminati masyrakat, karena 

pada kenyataanya terdapat beberapa orang yang kurang menyukai yoghurt asli 

dikarenakan rasa asam dan bau amisnya, namun bau amis dari susu berkurang 

karena diproses selanjutnya menjadi yoghurt bubuk.  

Fruit yoghurt adalah yoghurt yang dalam proses pembuatannya dilakukan 

penambahan sari buah, daging buah atau bagian buah lainnya sebagai penambah 

cita rasa, warna dan aroma sehingga meningkatkan sifat organoleptik yoghurt 

(Tamime and Robinson, 2007). Fruitghurt merupakan salah satu dari varian dari 

yoghurt yang terbuat dari buah. Beberapa kelebihan fruitghurt yang tidak dimiliki 

oleh yoghurt biasa yaitu sangat cocok diminati oleh orang yang sensitif dengan susu 
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karena kandungan laktosa pada susu biasa disederhanakan dalam proses fermentasi 

pembuatan fruitghurt.  

Buah naga merah mengandung senyawa antioksidan baik pada daging buah 

maupun pada kulitnya. Salah satu bahan yang dapat ditambahkan adalah buah naga 

merah. Pembuatan yoghurt  buah naga merah bertujuan untuk memanfaatkan buah 

naga merah sebagai pewarna alami, selain itu buah naga merah memiliki 

karakteristik prebiotik sehingga dapat membantu pertumbuhan BAL. Penambahan 

buah naga merah pada pembuatan yoghurt diharapkan dapat meningkatkan aktivitas 

antioksidan pada produk. Buah naga merah kaya akan vitamin, mineral yang dapat 

menurunkan gula darah, meningkatkan metabolisme, melawan penyakit jantung, 

disentri dan tumor serta dapat menjadi disinfektan pada luka. Buah naga merah kaya 

akan polifenol dan dapat mencegah pertumbuhan  sel kanker (Melanoma B16F10 

dan tipe lain) (Hernandez and Salazar, 2012). 

Metode mat foam-drying merupakan metode pengeringan bahan berbentuk 

cair yang sebelumnya dijadikan buih terlebih dahulu dengan penambahan zat 

pembusa atau (foaming agent) dan zat tahan panas. Tujuan dari pengeringan ini 

yaitu memperluas permukaan, menurunkan tegangan permukaan, meningkatkan 

rongga, mengembangkan bahan, mempercepat penguapan air, serta menjaga mutu 

bahan. Pada prinsipnya metode pengeringan ini menggunakan bantuan buih yang 

bertujuan mempercepat pengeringan, menjaga kandungan bahan pangan terutama 

yang mudah rusak agar tetap dalam kondisi baik (Febrianto dkk, 2012). 

Metode foam-mat drying mampu memperluas area interface, sehingga 

mengurangi waktu pengeringan dan mempercepat proses penguapan. Rajikumar et 

al, (2007) menyatakan bahwa penambahan agen pembusa pada pengeringan akan 
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menghasilkan produk dengan kualitas baik. Hal tersebut sesuai dengan Kudra dan 

Ratti (2008)  yang menyatakan bahwa teknik pengering foam-mat drying memiliki 

keuntungan suhu pengering rendah, penguapan air cepat, biaya rendah dan mudah 

dilakukan. Pengeringan dengan bahan berbusa akan mengurangi waktu 

pengeringan.  

Menurut Wilson et al (2012) laju pengeringan busa secara umum lebih cepat 

daripada pengeringan non busa  dan pengeringan semakin cepat pada tahap akhir. 

Banyak penelitian menunjukkan bahwa peningkatan luas antar muka dari bahan 

berbusa adalah faktor yang berperan penting atas peningkatan laju pengeringan.  

Berdasarkan keterangan diatas maka penulis berkeinginan untuk melakukan 

penelitian tentang PEMBUATAN FRUITGHURT BUAH NAGA MERAH 

(Hylocereus polyrhizus L) DENGAN METODE FOAM MAT DRYING. 

Tujuan Penelitian  

1. Untuk mengetahui pengaruh penambahan konsentrasi putih telur pada 

pembuatan fruitghurt buah naga merah. 

2. Untuk mengetahui pengaruh lama pengeringan terhadap fruitghurt buah 

naga merah yang dihasilkan. 

3. Untuk mengetahui interaksi antara konsentrasi putih telur dan lama 

pengeringan terhadap pembuatan fruitghurt buah naga merah 
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Hipotesa Penelitian  

1. Adanya pengaruh penambahan konsentrasi putih telur terhadap pembuatan 

fruitghurt buah naga merah. 

2. Adanya pengaruh lama  pengeringan terhadap pembuatan fruitghurt buah 

naga merah. 

3. Adanya pengaruh interaksi antara konsentrasi putih telur dan lama 

pengeringan terhadap pembuatan fruitghurt buah naga merah. 

Kegunaan Penelitian 

1. Sebagai persyaratan untuk menyelesaikan tugas akhir pada studi Teknologi 

Hasil Pertanian Fakultas Pertanian Universitas Muhammadiyah Sumatera 

Utara. 

2. Sebagai sumber informasi pengolahan buah naga merah menjadi fruitghurt. 

3. Untuk meningkatkan nilai jual buah naga merah menjadi bentuk olahan dan 

mempunyai daya simpan yang panjang.  

 

  



TINJAUAN PUSTAKA 

Buah Naga (Hylocereus polyrhizus L) 

 Tanaman buah naga atau dragon fruit merupakan jenis tanaman kaktus yang 

berasal dari Meksiko, Amerika Tengah dan Amerika Selatan bagian Utara 

(Colombia). Tanaman ini awalnya digunakan sebagai tanaman hias karena 

bentuknya unik, eksotik, serta tampilan bunga dan buahnya cantik (Hardjadinata, 

2010). Buah naga masuk ke Indonesia pada dekade 90-an dan mulai dikembangkan 

masyarakat pada awal 2000, khususnya di Pasuruan, Jember, Mojokerto dan 

Jombang. Buah naga termasuk buah pendatang baru yang cukup populer karena 

warnanya yang mencolok, memiliki rasa asam manis dan segar (Kristanto, 2005). 

 

Gambar 1. Buah Naga Merah 

 Buah naga memiliki kandungan gizi cukup lengkap. Setiap 100 gr buah 

naga mengandung 83 gr air, 0,61 gr lemak, 0,22 gr protein, 0.9 gr serat, 11,5 gr 

karbohidrat, 60,4 mg magnesium, vitamin B1, B2, C mengandung asam fenolat 

yang lebih tinggi, dan bijinya mengandung asam lenoleat sebagai anti kanker. 

Selain dikonsumsi langsung, buah ini dapat digunakan sebagai jus, manisan dan 

selai yang berkhasiat sebagai penyeimbang kadar gula darah, pelindung kesehatan 
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mulut, penurun kolesterol, mencegah pendarahan dan kanker usus (Kristanto, 

2005). 

 Secara taksonomi, buah naga merah dapat diklasifikasikan sebagai berikut: 

Kingdom  : Plantae 

Divisi  : Spermatophyta 

Subdivisi : Dicotyledonae 

Ordo  : Cactales 

Famili  : Cactaceae 

Subfamili : Hylocereanea 

Genus  : Hylocereus 

Spesies  : Hylocereus undatus (berdaging putih) 

    Hylocereus costaricensis (berdaging merah) 

Tabel 1. Kandungan Gizi per 100 gram Daging Buah Naga Merah 

Komponen Kadar 

Air (g) 82,5 – 83,0 g 

Protein (g) 0,159 – 0,229 g 

Karbohidrat (g) 11 g 

Lemak (g) 0,21 – 0,61 g 

Serat 0,7 – 0,9 g 

Betakaroten (mg) 0,005 – 0,012 g 

Kalsium (mg) 6,3 – 8,8 mg 

Fosfor (mg) 30,2 – 36,1 mg 

Vitamin B1 (mg) 0,55 – 0,65 mg 

Vitamin B2 (mg) 0,043 – 0,045 mg 

Vitamin B3 (mg) 0,18 mg 

Vitamin C (mg) 8 – 9 mg 

Niasin 1,297 – 1,300 

Sumber : Taiwan Food Industry Development and Research (2005) 
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Fruitghurt 

 Minuman buah fermentasi (fruitghurt) adalah suatu minuman yang dibuat 

dari sari buah-buahan dengan cara fermentasi oleh bakteri Lactobacillus 

bulgaricus. Bakteri tersebut adalah bakteri asam laktat yang mengubah laktosa  dari 

sari buah menjadi asam laktat. Fruitghurt merupakan produk yang dihasilkan dari 

fermentasi buah-buahan. Prinsip dari pembuatan fruitghurt adalah fermentasi 

dengan memanfaatkan bakteri L. bulgaricus  dan S. Thermophilus. Kedua macam 

bakteri tersebut akan menguraikan laktosa menjadi asam laktat dan berbagai 

komponen serta cita rasa. Lactobaciluus akan lebih berperan kedalam perombakan 

aroma sedangkan Streptococcus thermophilus lebih berperan kedalam 

pembentukan cita ras fruitghurt. Fruitghurt yang baik akan mempunyai total asam 

laktat sekitar 0,5–0,2% sementara itu pH yang baik untuk fruitghurt adalah 4,5 

(Silalahi dan Ikhsan, 2010). 

 Fruitghurt merupakan salah satu varian dari yoghurt yang terbuat dari sari 

buah. Beberapa kelebihan fruitghurt yang tidak dimiliki oleh yoghurt biasa yaitu 

sangat cocok dikonsumsi oleh orang yang sensitif dengan susu (yang ditandai 

dengan diare) karena kandungan laktosa pada susu biasa disederhanakan dalam 

proses fermentasi pembuatan fruitghurt. Bila dikonsumsi secara rutin bahkan 

mampu menghambat kadar kolesterol dalam darah  karena selain dibuat dari sari 

buah-buahan, fruitghurt mengandung L.bulgaricus. L. bulgaricus berfungsi 

menghambat pembentukan kolesterol dalam darah kita yang berasal dari makanan 

yang kita makan seperti jeroan atau daging. Meningkatkan daya tubuh kita karena 

fruitghurt mengandung banyak bakteri baik sehingga secara otomatis dapat 

menyeimbangkan bakteri jahat yang terdapat dalam tubuh kita (Seveline, 2005).  
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 Pengertian yoghurt menurut SNI 2981:2009 adalah produk yang diperoleh 

dari fermentasi susu atau rekonstitusi dengan menggunakan bakteri Lactobacillus 

bulgaricus dan Streptococcus thermophiles dan atau bakteri asam laktat lain yang 

sesuai, dengan atau tanpan penambahan bahan pangan lain dan tambahan bahan 

pangan yang diizinkan. Proses pembuatan yoghurt menurut Buckle et al (1987) 

dimulai dari pemanasan  susu pada suhu 90oC selama 15 – 30 menit, lalu 

didinginkan sampai suhu 43oC dan inokulasi kultur sebanyak 2% (Lactobacillus 

bulgariscus dan Streptococcus thermophilus). Suhu ini dipertahankan selama tiga 

jam hingga diperoleh tingkat keasaman yang dikehendaki yaitu 0,85-0.90% asam 

laktat dan pH 4.0-4.5. Rahman (2007) menyatakan bahwa komposisi produk 

fermentasi bergantung pada kondisi awal dan metabolisme spesifik dari 

pertumbuhan kultur mikroorganisme. 

 Yoghurt yang baik mengandung kadar asam sekitar 0,5 – 2,0% dan 

mengandung BAL minimal sebanyak 107 CFU/ml (BSN,2009). Syarat mutu 

yoghurt berdasarkan Standar Nasional Indonesia (SNI) 2981 – 2009 dapat dilihat 

pada Tabel  2. 

Tabel 2.  Syarat Mutu Yoghurt (SNI 2981-2009) 

No Kriteria Persyaratan 

1 Kadar Protein Minimal 2,7% 

2 Kadar Lemak Minimal 3,0% 

3 Total Padatan Minimal 8,2% 

4 Total Asam 0,5-2% 

5 Penampakan Cairan kental-padat 

6 Bau/Aroma Normal/khas 

7 Rasa Asam/Khas 

8 Konsistensi Homogen 

Sumber : Jurnal yoghurt (Standar Nasional Indonesia, 2009) 
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Yoghurt bubuk merupakan produk hasil fermentasi susu yang kemudian 

diproses lebih lanjut dengan melalui proses pengeringan atau penghidratan. 

Menurut Hasibuan (2005) pengeringan atau penghidratan merupakan proses 

pemecahan ikatan molekul-molekur air yang terdiri dari unsur dasar oksigen dan 

hidrogen dipecahkan, maka molekul tersebut akan keluar dari bahan sehingga 

bahan tersebut akan kehilangan air yang dikandungnya. Pengeringan merupakan 

penghilangan kadar air suatu bahan dengan prinsip perbedaan kelembaban antara 

udara pengering dengan bahan makanan yang dikeringkan. Material biasanya 

dikontakkan dengan udara kering yang kemudian terjadi perpindahan massa air dari 

material keudara pengering. 

 Tujuan utama dari pembuatan yoghurt powder adalah untuk 

memperpanjang umur simpan yoghurt disuhu ruang. Kadar air yang rendah 

membuat produk ini tidak mudah ditumbuhi mikroba. Dalam kondisi terkemas 

rapat, yoghurt powder dapat disimpan sekitar 18 bulan di suhu dingin. Akan tetapi, 

waktu rehidrasi biasanya akan meningkat dari 10 menit menjadi 15 – 20 menit 

setelah penyimpanan selama 10 bulan (Syamsir, 2012). 

Starter Fruitghurt 

 Mikroba yang biasa digunakan dalam pembuatan fruitghurt biasa disebut 

starter. Starter yang paling baik untuk penggunaan dalam pembuatan fruitghurt 

adalah campuran bakteri L. bulgaricus dan S. thermophilus dibandingkan secara 

mandiri karena kedua bakteri ini akan berkembang lebih cepat dibandingkan secara 

terpisah. Selama proses fermentasi Lactoabcillus bulgaricus memberikan rasa asam 

sedangkan Streptococcus thermophilus memberikan keasaman dan flavor. Oleh 
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karena itu perbandingan kedua bakteri ini memperngaruhi cita rasa fruitghurt yang 

dihasilkan (Fardiaz, 2014).  

 L. bulgaricus salah satu dari beberapa bakteri yang digunakan untuk 

memproduksi yoghurt. Pertama di identifikasi tahun 1905 oleh doctor asal 

Bulgarian bernama Stamen Grogorow. Secara morfologis L.bulgaricus  termasuk 

gram positif, bakteri ini merupakan bakteri non motule dan tidak terbentuk. Bakteri 

ini mempunyai kebutuhan nutrisi yang komplek, termasuk didalamnya ketersediaan 

untuk memfermentasi beberapa jenis gula termasuk laktosa. Bakteri ini juga 

merupakan bakteri tahan asam, yang tahan terhadap pH rendah (sekitar 5,4 – 4,6) 

agar tumbuh efektif. L. bulgaricus berbentuk batang, soliter atau berantai, tak 

berspora, gram positif, pH optimum 6 dan suhu optimum 40-50oC . Bakteri tersebut 

dapat memproduksi asam laktat 1,2-1,5%. S. thermophilus bersel bulat, soliter atau 

berantai, tak bergerak, tak berspora, fakultatif aerob, gram positif, pH optimum 6,8 

dan suhu optimum 40-50oC. Bakteri tersebut tahan pada keasaman 0,85-0,89%. 

(Prasetyo, 2010). 

Saat dikombinasikan bersama dalam yoghurt, kedua bakteri tersebut saling 

menstimulasi satu sama lain, L. bulgaricus yang bersifat proteolitik meningkatkan 

pertumbuhan S. thermophillus dengan membentuk peptida dan asam amino (yang 

dimaksud adalah valine sebagai kandungan asam amino). S. thermophillus 

Lmeningkatkan pertumbuhan  L. bulgaricus dengan mengubah asam format 

menjadi asam piruvat pada suasana anaerob dan dengan produksi CO2 dalam 

jumlah yang tinggi. Berdasarkan hasil kerja yang saling menstimulasi tersebut 

selama fermentasi, asam laktat diproduksi lebih cepat dibandingkan dengan asam 

laktat yang dihasilkan starter tunggal (Yulianti, 2012).  
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Putih Telur  

 Putih telur adalah salah satu zat pembusa yang sering digunakan. 

Keuntungan menggunakan putih sebagai pembusa (foam) adalah karena harganya 

terjangkau, mudah didapat, bersifat alami. Menurut Wilde and Clark (1996) bahwa 

adanya penggunaan putih  telur dengan jumlah kosentrasi yang sesuai akan dapat 

meningkatkan luas permukaan juga dapat memberikan struktur berpori pad bahan. 

Hal ini bertujuan  untuk meningkatkan kecepatan pengeringan. 

 Adanya penambahan konsentrasi busa yang semakin banyak dapat 

meningkatkan luas permukaan, serta memberikan struktur berpori  pada bahan yang 

mengakibatkan kecepatan pengeringan semakin meningkat. Pada kondisi yang 

sama, lapisan pada pengeringan busa lebih cepat kering daripada lapisan tanpa busa. 

Hal ini disebabkan karena pada bahan yang sama, cairan lebih mudah bergerak 

melalui struktur busa daripada lapisan padat (Mulyoharjo, 2002). 

 Penambahan putih telur sebagai foaming agent  diduga karena protein yang 

terkandung dalam putih telur mengandung komponen-komponen tidak larut  yang 

akan membentuk endapan atau residu yaitu solunility index. Solubility index terjadi 

karena denaturasi protein putih telur dalam jumlah besar selama proses pengeringan 

produk. Selain itu menurut Misra (2001), buih putih telur  dapat meningkatkan luas 

permukaan bahan dan produk akhir yang dihasilkan dari foam mat drying sangat 

berpori-pori dan menyerap air tanpa pembentukan aglomerat yang besar. Muchtadi 

dan Sugiyono (2001), menambahkan sifat produk minuman bubuk yang penting 

adalah kelarutannya, disamping warna, aroma dan cita rasa. Kelarutan produk 

sangat dipengaruhi oleh porositas partikel dimana bila produk semakin porous 

(berpori-pori) maka bahan tersebut akan cepat larut. 
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 Tinggi rendahnya kelarutan bubuk selain dari bahan yang ditambahakan 

juga akibat peralatan yang digunakan. Kondisi pengeringan yang tidak sempurna 

dan naiknya suhu udara pengering akan berakibat pada tingginya solubility dari 

produk yang dihasilkan (Widodo, 2003). Menurut Woodrof and Luh (2004), yang 

menyatakan penambahan putih telur sebagai bahan pembusa dengan tujuan untuk 

mempercepat pengeringan bahan pangan sehingga bahan pangan yang dikeringkan 

dengan metode foam mat drying mempunyai struktur menyerap air, oleh karena itu 

bahan pangan tersebut mudah larut dan sekaligus mempegaruhi kecepatan larutnya. 

Namun terlihat adanya kecendrungan bahwa semakin tinggi konsentrasi putih telur 

yang ditambahkan, waktu yang dibutuhkan untuk melarutkan bubuk instan lebih 

lama. Hal ini menunjukkan bahwa penambahan putih telur yang lebih tinggi 

menyebabkan bubuk instan cepat ringan dan poros sehingga pada waktu diberi air 

melayang dahulu baru kemudia menyerap air sehingga waktu larutnya lebih lambat.  

Maltodekstrin 

 Maltodekstrin adalah suatu jenin pati termodifikasi yang digunakan dalam 

berbagai industri, antara lain industri makanan, minuman, kimia dan farmasi. 

Maltodekstrin merupakan golongan karbohidrat dengan berat molekul tinggi yang 

merupakan modifikasi pati hasil hidrolisis secara kimia maupun enzimatin dengan 

dextrose equivalent. Dengan asam maltodekstrin mudah larut dalam air, lebih cepat 

terdispresi, lebih kental serta lebih stabil dari pati (Ribut dan Kumalaningsih, 2004). 

 Penambahan maltodekstrin pada bahan makanan tidak akan meningkatkan 

kemanisan karena kalorinya rendah 1 kkal/gram sehingga sangat cocok dijadikan 

bahan penyalut dalam makanan tanpa menggangu rasa dan aroma makanan. 

Maltodekstrin digunakan sebgai campuran bahan pangan dan merupakan 
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pembentuk produk yang baik untuk produk yang sulit kering. Maltodekstrin 

biasanya dijual dalam bentuk tepung padat, berwarna putih, tidak mengandung 

banyak protein, lemak dan serat (Kunt, 1998). 

 Selain bahan pembusa, dalam proses pengeringan dengan foam mat drying 

perlu ditambahkan bahan yang dapat bersifat sebagai agen pengikat busa. Salah satu 

bahan yang dapat digunakan adalah maltodekstrin. Penambahan maltodekstrin juga 

dapat berfungsi membentuk lapisan tipis yang dapat meningkatkan laju proses 

pengeringan. Keberadaan lapisan tipis diantara material yang dikeringkan juga 

dapat meminimalkan terjadinya proses degradasi termal komponen aktif dalam 

bahan. Maltodekstrin juga dinyatakan berperan sebagai filler atau bahan pengisi 

dan berperan dalam meningkatkan volume dari material yang dikeringkan 

(Khotimah, 2006). 

 Pengaruh perlakuan penambahan konsentrasi maltodektrin menyebabkan 

nilai kadar air produk cenderung meningkat. Diduganya adanya penambahan 

maltodekstrin yang tinggi menyebabkan kadar air meningkat. Hal ini karena sifat 

maltodekstrin yang bersifat menyerap air sehingga kadar air menjadi meningkat 

seiring dengan penambahan maltodekstrin(Schenk,2002). Adapun komposisi 

maltodekstrin dapat dilihat pada Tabel 2.  
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Tabel 2. Komposisi Maltodekstrin 

Parameter Spesifikasi 

Penampilan fisik Bubuk putih 

Kadar air 5% 

DE (dextrose equivalent) 4 to 2 

Berat jenis 0,3 to 0,5 g/ml 

Total abu 0,1 to 0,2% Max 

pH 4 – 7 

Keasaman 1,2 to 1,5% 

Ambang batas mikrobiologi  

Total mikroba 10.000 CFU/g 

Salmonella 0 CFU/g 

Eschericia coli CFU/g 

Sumber : Schenk (2002) 

Susu Skim   

Susu skim merupakan susu dengan protein tinggi yang sering digunakan 

dalam pembuatan yoghurt. Susu skim adalah susu tanpa lemak yang bubuk susunya 

dibuat dengan menghilangkan sebagian besar air dan lemak yang terdapat dalam 

susu. Susu skim merupakan bagian dari susu yang krimnya diambil sebagian atau 

seluruhnya. Kandungan lemak pada susu skim kurang lebih 1%. Susu skim 

mengandung semua kandungan yang dimiliki pada susu umumnya kecuali lemak 

dan vitamin yang larut dalam lemak (Teja, 2014). 

 Menurut Kusrayu dan Legowo (2013), menyebutkan bahwa penambahan 

susu skim sebanyak 6% pada pembuatan yoghurt yang berbahan dasar whey 

memberikan pengaruh terhadap total asam dan pH. Semakin tinggi penambahan 

susu skim akan meningkatkan total asam dan menurunkan nilai pH. Hal ini 

disebabkan karena susu skim mengandung 5% laktosa yang berperan dalam 

metabolisme asam laktat yang mana semakin banyak bakteri memproduksi asam 

laktat, maka semakin tinggi asam yang terbentuk dan menyebabkan suasana 

semakin asam. 
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Susu skim dalam pembuatan yoghurt berperan sebagai sumber laktosa dan 

nutrisi bagi bakteri asam laktat. Disamping itu, penambahan susu skim juga 

berperan dalam meningkatkan kekentalan, keasaman dan protein. Namun, 

kekentalan dan keasaman yang terlalu tinggi dapat menyebabkan aktivitas bakteri 

menjadi terhambat dan mutu yoghurt yang dihasilkan kurang disukai oleh 

konsumen, oleh karena itu konsentrasi susu skim yang ditambahkan harus sesuai 

dengan mutu yoghurt yang ingin dicapai (Triyono, 2010). 

 Handayani dkk (2014), menyatakan bahwa semakin tinggi konsentrasi susu 

skim yang digunakan dan waktu fermentasi yang semakin lama, maka akan 

meningkatkan kadar asam laktat dan kadar berat kering tanpa lemak pun akan 

semakin meningkat (Dewi dan Arif, 2006). Hal ini disebabkan karena semakin 

tinggi konsentrasi susu skim akan meningkatkan jumlah laktosa dalam campuran 

dan meningkatkan pula aktivitas mikroba/bakteri untuk mengubah laktosa menjadi 

asam laktat. Selain itu dalam penelitian Kusumawati (2008), disebutkan bahwa 

penambahan susu skim juga dapat meningkatkan kekentalan produk yang 

dihasilkan. Susu skim mengandung protein 35-37%, yang pada kondisi asam akan 

terjadi agresi miselkasein sehingga terbentuk gel yang halus dan kuat. 

 Susu ini tidak disebut “murni” lagi karena telah dikurangi kandungan 

lemaknya melalui suatu proses pemanasan juga. Lemak ini sesungguhnya 

dibutuhkan untuk menjaga kualitas dan khasiat yang optimal.. Setiap hari kita 

membutuhkan lemak baik ini. Susu rendah lemak lebih baik dari susu tanpa 

lemak.Bahan baku susu yang berkadar lemak tinggi menghasilkan fruitghurt 

dengan kadar lemak yang tinggi dan sebaliknya penggunaan susu skim 

menghasilkan fruitghurt dengan kadar lemak yang rendah.Susu skim dapat 
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ditambahkan pada fruitghurt yang berfungsi sebagai nutrisi pertumbuhan Bakteri 

Asam Laktat (BAL). Semakin tinggi susu skim yang ditambahkan akan 

meningkatkan TSS dan menurunkan pH. Laktosa yang terkandung dalam susu skim 

adalah 5% dengan pH 6,6. Laktosa juga merupakan karbohidrat utama dalam susu 

yang dapat digunakan oleh bakteri stater sebagai sumber energi untuk 

pertumbuhannya ( Khairul, 2009 ). Adapaun komposisi kimia dari susu skim adalah 

sebagai berikut : 

Tabel 3. Kandungan gizi Susu Skim  

Sumber : Prabandari, 2011 

Metode Mat Foam Drying 

Menurut Bennamoun and Li (2018), proses pengeringan busa atau foam mat 

drying merupakan salah satu proses pengeringan konvektif yang telah banyak 

diaplikasikan ditingkat industri rumah tangga untuk pengolahan pangan. Proses 

yang mengakibatkan adanya perubahan bahan dari cairan menjadi foam (busa) 

dengan menambahkan zat pembuih/zat pengembang (foaming agent) dinamakan 

proses pengeringan busa atau foam mat drying. Terdapat beberapa macam zat 

Komponen Jumlah 

Lemak Total 3,5 g 

Protein 8 g  

Karbohidrat 20 g 

Natrium 110 g 

Kalium 520 g 

Vitamin A 270 g 

Vitamin C 16 g 

Vitamin D3 2,5  µg 

Vitamin  B1 (Thiamin) 800  µg 

Vitamin B2 (Roboflavin) 0,6 mg 

Vitamin B6 (Piridoksin) 900  µg 

Vitamin B12 (Kobalamin) 1,2  µg 

Kalsium 510 mg 

Fosfor 310 mg 

Magnesium  53 mg 

Seng 1,5 mg 
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pembuih diantaranya adalah maltodekstrin, tween 80, putih telur, gliserin, soda kue 

dan ovalet (digliserida). Penambahan foaming agent untuk setiap jenisnya berbeda-

beda. Salah satu tujuan dari pengeringan busa atau foam mat drying adalah untuk 

memperbanyak kosentrasi busa sehingga dapat meningkatkan luas permukaan. 

Selain itu, dapat meningkatkan kecepatan pengeringan karena menyebabkan 

struktur berpori pada bahan. Bahwa suhu tinggi pada proses pengeringan dengan 

oven  tanpa pembuih (foam) akan mengakibatkan mutu produk pangan yang 

dikeringkan menjadi rusak.  

Pada dasarnya metode foam mat drying dilakukan dengan menambahkan 

bahan pembusa kedalam material yang akan dikeringkan. Bahan pembusa memiliki 

peran dalam mempercepat proses pengeringan, menurunkan kadar air bahan yang 

dikeringan dan menghasilkan produk bubuk yang memiliki struktur remah 

(Prasetyaningrum dkk, 2012). Kelebihan lain dari proses pengeringan dengan 

metode foam mat drying adalah bahwa proses pengeringan dapat dilakukan pada 

suhu yang relatif rendah (Murtala, 2000). Selain itu, keunggulan dari metode 

pengeringan atau foam mat drying adalah untuk mempersingkat waktu  

pengeringan 1/3 dari waktu yang digunakan. Berbagai parameter yang 

mempengaruhi  pembentukan kualitas dan kuantitas foam antara lain  komposisi 

dari cairan, metode pembusaan/pembuihan, suhu dan waktu atau lamanya 

pembuihan. Untuk mempertahankan konsistensi busa adonan sehingga proses 

pengeringan semakin cepat dan bahan tidak rusak karena pemanasan makan 

digunakan foam stabilizer (Van Arsdel et al, 1973). 

Salah satu metode yang sering digunakan dalam pembuatan produk pangan 

serbuk siap saji adalah pengeringan busa (foam mat drying). Foam mat drying 
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merupakan metode pengeringan yang relatif murah dan mudah dibandingkan 

dengan spray drying dan freeze dying. Pengeringan dengan foami ini digunakan 

untuk mengeringkan cairan yang sebelumnya telah dijadikan busa terlebih dahulu 

dan memberikan zat pengembang atau pembuih dalam jumlah kecil kedalam cairan 

yang dapat membuih. Pembentukan busa suatu cairan menciptakan permukaan 

yang lebih luas, sehingga pengeluaran air menjadi lebih cepat, selain itu juga 

menggunakan suhu pengeringan yang lebih rendah. Adanya lapisan busa pada 

metode foam mat drying akan lebih cepat kering daripada lapisan tanpa busa pada 

kondisi yang sama. Konsentrasi busa yang semakin banyak akan meningkatkan luas 

permukaan dan memberikan struktur berpori pada bahan dan terjadinya pemanasan 

disemua bagian sehingga proses penguapan air dari bahan lebih cepat (Aisha dkk, 

2013). 

Permasalahan dalam pembuatan bubuk instan adalah kerusakan akibat 

proses pengeringan yang umumnya memerlukan suhu pemanasan tinggi (lebih 

60oC) sehingga mengakibtakan kerusakan flavour atau terjadi pengendapan pada 

saat bubuk dilarutkan dalam air. Salah satu metode pengeringan yang digunakan 

untuk membuat bubuk instan adalah metode foam mat drying yang merupakan 

metode pengeringan bahan cair yang sebelumnya dijadikan buih terlebih dahulu 

dengan penambahan zar pembusa dan zat tahan panas, dengan tujuan memperluas 

permukaan, menurunkan tegangan permukaan, meningkatkan rongga, 

mengembangkan bahan, mempercepat penguapan air, serta menjaga mutu bahan 

(Wirakartakusuma dkk, 2002).   



BAHAN DAN METODE 

Tempat dan Waktu Penelitian 

 Penelitian ini dilakukan di Laboratorium Teknologi Hasil Pertanian 

Universitas Muhammadiyah Sumatera Utara. Penelitian ini dilaksanakan di bulan 

Agustus 2020 sampai dengan September 2020. 

Bahan Penelitian 

Bahan yang digunakan pada penelitian ini berupa buah naga merah, susu 

skim, putih telur, maltodekstrin, biokul, Aquadest, indikator PP, DPPH, methanol 

p.a, NaOH, gula dan bubuk agar-agar.  

Alat Penelitian 

 Alat yang digunakan pada penelitian ini berupa blender, mixer, 

thermometer, saringan , pisau, kompor, panci, timbangan analitik, oven , beaker 

glass, cawan petridish, cawan alumunium, pipet tetes, gelas ukur, spectofotometri 

dan tabung reaksi 

Metode Penelitian 

 Metode penelitian dilakukan dengan metode Rancangan Acak Lengkap 

(RAL) faktorial yang terdiri dari dua faktor yaitu : 

Faktor I : Kosentrasi Putih Telur (P) terdiri dari 4 taraf yaitu : 

P1 = 10%     P3 = 20% 

P2 = 15%     P4 = 25% 

Faktor II : Lama Pengeringan (L) terdiri dari 4 taraf yaitu : 

 L1 = 3 Jam    L3 = 5 Jam 

 L2 = 4 Jam    L4 = 6 Jam 
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 Banyaknya kombinasi perlakuan (Tc) adalah 4 x 4 = 16, maka jumlah 

ulangan (n) adalah sebagai berikut : 

 Tc (n-1) ≥ 15 

 16 (n-1) ≥ 15 

 16 n-16 ≥ 15 

      16 n ≥ 31 

 n ≥ 1,937.............dibulatkan menjadi n = 2 

maka untuk ketelitian penelitian, dilakukan ulangan sebanyak 2 (dua) kali. 

 

Model Rancangan Percobaan 

 Penelitian dilakukan dengan Rancangan Acak Lengkap (RAL) faktorial 

dengan model : 

Ỹĳk = µ + αi + βj + (αβ)ij + εijk 

Dimana : 

Ỹĳk : Pengamatan dari faktor P dari taraf ke-i dan faktor L pada taraf ke-j  

              dengan ulangan ke-k. 

 

µ : Efek nilai tengah 

αi : Efek dari faktor P pada taraf ke-i. 

βj : Efek dari faktor L pada taraf ke-j. 

(αβ)ij : Efek interaksi faktor P pada taraf ke-i dan faktor L pada taraf ke-j. 

εijk : Efek galat dari faktor P pada taraf ke-i dan faktor L pada taraf ke-j dalam  

              ulangan ke-k. 
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Pelaksanaan Penelitian  

Pembuatan Fruitghurt Buah Naga Merah (Hylocereus polyrhizus) 

1. Siapkan buah naga kemudian dikupas kulitnya dan dipotong kecil-kecil 

untuk diblender. 

2.  Blender buah naga merah yang telah dibersihkan 

3. Saring buah naga merah yang telah diblender. 

4. Sari buah naga merah (Hylocereus polyrhizus). 

5. Masukkan sari buah naga merah kedalam panci dimasak kemudian 

tambahkan susu skim 20%, gula 5% dan bubuk agar 0,1% masak pada suhu 

75oC 

6. Setelah perebusan dinginkan hingga bersuhu 45oC. 

7. Kemudian tambahkan dengan starter biokult 10%  dan di inkubasi selama 

12 jam pada suhu ruang.  

Pembuatan Fruitghurt Bubuk dengan Metode Foam  Mat Drying (Devi, 2016) 

1. Fruitghurt buah naga merah ditambahkan konsentrasi  putih telur sesuai 

perlakuan 10%, 15%, 20% dan 25% homogenkan kembali.  

2. Tambahkan maltodekstrin sebanyak 20%. 

3. Tuangkan kedalam petri dish dengan ketebalan 3 mm 

4. Kemudian dikeringkan dengan oven vacum pada suhu 50oC dengan waktu 

sesuai perlakuan yaitu 3 jam, 4 jam, 5 jam dan 6 jam.  

5. Bahan yang sudah kering kemudian dihaluskan menggunakan mortal  dan 

disaring dengan ayakan untuk menghasilkan fruitghurt bubuk buah naga 

merah (Hylocereus polyrhizus). 
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Parameter Pengamatan 

 Pengamatan dan analisa parameter meliputi Kadar Air, Total Asam, Total 

Bakteri Asam Laktat, Kadar Antioksidan, dan Uji Organoleptik. 

Kadar Air (AOAC, 1995) 

 Prinsip kadar air dengan metode oven yaitu dengan penguapan komponen 

lain dengan pemanasan yang stabil. Langkah awal cawan alumunium dipanaskan 

dengan oven, kemudian dimasukkan kedalam desikator. Timbang sampel sebanyak 

5 gr dan masukkan kedalam cawan yang telah ditimbang sebelumnya, sampel yang 

telah diletakkan pada cawan dipanaskan dengan oven dengan temperature 100oC, 

dan didinginkan kembali dalam desikator, dan langkah terakhir cawan ditimbang. 

Pemanasan dilakukan berulang sampai berat menjadi konstan. Kadar air sampel 

dapat dihitung dengan menggunakan rumus sebagai berikut : 

          Berat Awal- Berat Akhir 

 Kadar Air (%) =         x 100% 

    Berat Awal 

Total Asam (Harris, 2000) 

Pemeriksaan total asam secara kuantitatif dilakukan dengan cara 

menimbang 10 mL sampel kedalam labu erlenmeyer, lalu diencerkan dengan 50 

mL aquades kemudian ditambahkan indikator PP sebanyak 3 tetes selanjutnya 

dititrasi dengan NaOH 0,01 N hingga titik akhir warna merah muda.  Total asam  

dapat dihitung sebagai berikut: 

        ml NaOH x N NaOH x 0.09 x fp 

Total Asam (%) =              x 100% 

             Berat sampel 

Keterangan : FP= Faktor Pengencer 
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Total Padatan Terlarut (Kartika dan Nisa, 2014) 

 Ambil sampel sebanyak 10 gr lalu dilarutkan dengan menggunakan 

aquadest sebanyak 100 mL. penentuan total padatan terlarut diukur dengan 

menggunakan alat yaitu handrefraktometer, dimana langkah awal ialah 

membersihkan alat dengan menggunakan aquadest lalu dikeringkan dengan 

menggunakan tisu. Setelah itu letakkan bahan dengan menggunakan pipet tetes 

kedalam handrefraktometer. Setelah itu lihat hasilnya.  

Derajat Keasaman (pH) (Soebroto, 2012) 

 Uji pH dilakukan dengan menggunakan pH meter Ohauss. Pengukuran 

dilakukan dengan mencelupkan elektroda pH meter ke dalam setiap sampel yang 

akan diuji, kemudian elektroda dibilas dengan aquadest dan dikeringgan dengan 

kertas tissue. Elektroda dicelupkan pada contoh pH meter diset pada pengukuran 

pH. Elektroda dibiarkan beberapa saat sampai jarum pH meter stabil. Jarum pH 

meter menunjukkan pH contoh. Uji pH digunakan untuk menyatakan tingkat 

keasaman atau kebasaan yang dimiliki oleh suatu bahan. pH kurang dari 7 disebut 

bersifat asam, pH lebih dari 7 dikatakan bersifat basa atau alkali dan pH sama 

dengan 7 bersifat netral  

Kadar  Antioksidan dengan DPPH (Thangaraj, 2016) 

 Pengujian antioksidan dilakukan dengan metode peredaman radikal bebas 

menggunakan DPPH (1,1 –difenil-2-pikrilhidrazil). Sebanyak 1 gr bubuk fruitghurt 

ditambahkan sebanyak 25 ml methanol p.a kemudian shaker selama 2,5 jam. 

Kemudia buat larutan DPPH dengan cara campurkan 4 mg DPPH dan ditambahkan 

100 ml methanol p.a vortex selama 30 menit.  Ekstrak yang sudah dishaker diambil 

sebanyak 1 ml kemudian ditambahkan methanol hingga 5 ml tutup rapat kemudian 
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vortex kembali selama 30 menit. Kemudian baca serapannya dengan menggunakan 

spektrofotometer UV-VIS pada panjang gelombang 517 nm.  Aktivitas penangkal 

radikal bebas dihitung sebagai persentase berkurangnya warna DPPH dengan 

menggunakan persamaan: 

                 Absorbansi sampel - Kontrol 

 Kadar Antioksidan(%) =     x 100% 

     Absorbansi Kontrol 

 

Total Bakteri Asam Laktat (Gustiani, 2009) 

 Bahan diambil sebanyak 1 mL dan dimasukkan kedalam tabung reaksi 

kemudian ditambahkan aquadest 9 ml dan diaduk sampai merata. Hasil dari 

pengenceran ini diambil dengan pipet volume sebanyak 0,1 mL kemudian 

ditambahkan aquadest 9,9 mL. pengenceran ini dilakukan sampai 108. Dari hasil 

pengenceran pada tabung reaksi yang terakhir diambil sebanyak 1 mL dan diratakan 

pada medium agar PCA yang telah disiapkan diatas cawan petridish, selanjutnya 

diinkubasi selama 24 jam pada suhu 32oC dengan posisi terbalik. Jumlah koloni 

yang ada dihitung dengan colony counter. 

Uji Organoleptik Rasa (Soekarto, 2002) 

 Penentuan uji organoleptik dilakukan dengan uji kesukaan atau uji hedonik. 

Caranya contoh diuji secara acak dengan memberikan kode pada bahan yang akan 

diuji kepada 10 panelis yang melakukan penilaian. Pengujian dilakukan secara 

indrawi yang ditentukan berdasarkan skala numerik. Untuk skala hedonik rasa 

adalah sebagai berikut: 
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Tabel 5. Skala Hedonik Rasa  

Skala Hedonik Skala Numerik 

Tidak Merah 1 

Merah 2 

Agak Merah 3 

Sangat Merah 4 

 

Uji Organoleptik Warna (Astawan, 2008) 

 Total nilai kesukaan terhadap warna dari fruitghurt buah naga merah yang 

diujikan kepada 10 panelis yang melakukan penilaian. Pengujian berdasarkan skala 

hedonik dan skala numerik yang dapat dilihat pada Tabel 6 

Tabel 6. Skala Hedonik Warna 

Skala Hedonik Skala Numerik 

Tidak Suka 1 

Agak Suka 2 

Suka 3 

Sangat Suka  4 
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Gambar 2. Diagram Alir Pembuatan Fruitghurt Buah Naga Merah  

  

Buah naga dikupas kulitnya dan dipotong-potong 

Diblender buah naga hingga halus 

Disaring dengan saringan 

Sari buah naga, tambahkan susu bubuk skim 20%, tepung 

agar 0,1% dan gula 5%.  

Dipasteurisasi dengan suhu 75oC selama 15 menit 

Dinginkan hingga suhu 45oC 

Tambahkan Stater 20% 

Diinkubasi pada suhu 45oC selama 12 jam 

Fruitghurt buah naga merah 
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Gambar 3. Diagram Alir Pembuatan Fruitghurt Bubuk dengan Metode Foam Mat 

Drying.

Fruitghurt buah naga merah  

Tambahkan Putih telur  

Tuangkan pada cawan Petridis 

dengan ketebalan 3 mm 

 

P1 = 10% 

P2 = 15% 

P3 = 20% 

P4 = 25% 

Dioven pada suhu 50oC 

Dihaluskan dengan alu dan mortal 

dan disaring dengan ayakan 80 

mesh  

Fruitghurt Bubuk Buah Naga 

merah 

L1 = 3 Jam 

L2 = 4 jam 

L3 = 5 Jam 

L4 = 6 Jam  
Analisa : 

1. Kadar Air 

2. Total Asam 

3. Padatan Terlarut 

4. Derajat Keasaman 

(pH) 

4. Kadar  Antioksidan 

5. Total Bakteri Asam          

Laktat 

6. Uji Organoleptik 

    - Rasa 

    - Warna 

     



HASIL DAN PEMBAHASAN 

 Dari hasil penelitian dan uji statistik, secara umum menunjukkan bahwa 

konsentrasi putih telur dan lama pengeringan berpengaruh terhadap parameter yang 

diamati. Data rata-rata hasil pengamatan pengaruh konsentrasi putih telur terhadap 

masing-masing parameter dapat dilihat pada Tabel 7. 

Tabel 7. Pengaruh Konsentrasi Putih Telur Terhadap Paramater yang diamati  

Konsentrasi 

Putih Telur 

% 

Kadar 

Air 

% 

Total 

Asam 

% 

Total 

Padatan 

Terlarut 
o Brix 

Derajat 

Keasaman 

(pH) 

Kadar 

Antioksidan 

% 

Total 

Bakteri 

Asam 

Laktat 

CFU/ml 

Uji Organoleptik 

 Rasa Warna 

P1 = 10% 15,925 0,383 3,938 4,669 20,108 7,390 3,188 3,263 

P2 = 15% 13,299 0,291 4,304 4,058 21,991 7,064 2,850 2,788 

P3 = 20% 11,289 0,224 4,593 3,651 23,606 6,795 2,650 2,388 

P4 = 25% 9,199 0,159 6,195 3,094 24,871 6,387 1,788 1,625 

 

 Dari Tabel 7 dapat dilihat bahwa semakin tinggi konsentrasi putih telur 

maka total padatan terlarut dan kadar antioksidan akan meningkat. Sedangkan 

semakin tinggi konsentrasi putih telur maka kadar air, total asam, derajat keasaaman 

(pH), total bakteri asam laktat,organoleptik rasa dan warna akan menurun. 

Tabel 8. Pengaruh Lama Pengeringan Terhadap Paramater yang diamati 

Pengaruh 

Lama 

Pengeringan 

Jam 

Kadar 

Air 

% 

Total 

Asam 

% 

Total 

Padatan 

Terlarut 
oBrix 

Derajat 

Keasaman 

(pH) 

Kadar 

Antioksidan 

% 

Total 

Bakteri 

Asam 

Laktat 

CFU/ml 

Uji Organoleptik 

Rasa Warna 

L1 = 3 Jam 13,180 0,288 4,261 4,071 33,385 7,019 2,775 2,825 

L2= 4 Jam 12,716 0,278 4,726 3,940 26,781 6,961 2,763 2,538 

L3 =5 Jam 12,295 0,253 4,985 3,795 18,186 6,869 2,625 2,375 

L4 =6 Jam 11,520 0,239 5,056 3,665 12,224 6,787 2,313 2,325 
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 Dari Tabel 8 dapat dilihat bahwa semakin lama waktu pengeringan maka 

total padatan terlarut akan meningkat. Sedangkan semakin lama pengeringan kadar 

air, total asam, derajat keasaman (pH), kadar  antioksidan, total bakteri asam laktat, 

organoleptik rasa dan warna akan menurun.  

 Hasil uji statistik dan pembahasan dari pengaruh konsentrasi putih telur dan 

lama pengeringan terhadap parameter yang diamati dapat dilihat secara terperinci 

dibawah ini :  

Kadar Air 

Pengaruh Konsentrasi Putih Telur (%) 

 Daftar sidik ragam (Lampiran 1) dapat dilihat bahwa pengaruh konsentrasi 

putih telur berpengaruh yang berbeda sangat nyata (p<0,01) terhadap parameter 

kadar air. Perbedaan tersebut telah diuji dengan uji beda rata-rata dan dapat dilihat 

pada Tabel 9.  

Tabel 9. Hasil Uji Beda Rata-rata Konsentrasi Putih Telur Terhadap Kadar Air 

Perlakuan 

P 
Rataan Jarak 

LSR Notasi 

0,05 0,01 0,05 0,01 

P1 = 10% 15,925 - - - a A 

P2 = 15% 13,299 2 0,651 0,897 b B 

P3 = 20% 11,289 3 0,684 0,942 c C 

P4 = 25% 9,199 4 0,701 0,966 d D 

Keterangan : Huruf yang berbeda pada kolom notasi menunjukkan pengaruh yang 

berbeda nyata pada taraf p<0,05 dan berbeda sangat nyata pada taraf 

p>0,01. 

 

 Dari Tabel 9 dapat dilihat bahwa P1 berbeda sangat nyata dengan terhadap 

perlakuan P2, P3  dan P4. Perlakuan P2 berbeda sangat nyata terhadap P3 dan P4. 

Perlakuan P3 berbeda sangat nyata terhadap perlakuan P4. Hal tersebut 

menunjukkan bahwa nilai tertinggi yaitu pada perlakuan P1 = 15,925% dan nilai 

terendah pada perlakuan P4= 9,199%. Untuk lebih jelasnya dapat dilihat pada 

Gambar 4. 
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Gambar 4. Konsentrasi Putih Telur Terhadap Kadar Air 

 Pada Gambar 4 dapat dilihat bahwa semakin tinggi konsentrasi putih telur 

maka kadar air akan menurun. Hal ini disebabkan karena busa putih telur yang 

dihasilkan dapat memberi struktur berpori pada bahan yang akan mempercepat 

proses penguapan air yang terdapat dalam bahan Anditasari dkk (2004). Menurut 

Soekarto (2013) telur terutama bagian putih telur mempunyai daya menghasilkan 

pengembangan pada berbagai produk pangan basah, semi basah dan kering. 

Pengembangan produk dapat pula diupayakan dengan mengatur kadar air sebelum 

produk kering mengalami pemanasan, selain itu pengembangan juga terjadi saat 

pengocokan (busa). Protein putih telur yang berfungsi pengembangan volume pada 

saat proses pengocokan adalah bagian putih telur (albumin), terutama protein 

globulin, ovumusin mempunyai daya mengikat air paling tinggi diantara banyak 

jenis protein isi telur. 
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Lama Pengeringan.  

 Daftar sidik ragam (Lampiran 1) dapat dilihat bahwa pengaruh lama 

pengeringan memberikan pengaruh berbeda sangat nyata (p<0,01) terhadap 

parameter kadar air. Perbedaan tersebut telah diuji dengan uji beda rata-rata dan 

dapat dilihat pada Tabel 10 

Table 10. Hasil Uji Beda Rata-rata Pengaruh Lama Pengeringan Tehadap Kadar 

Air 

Perlakuan 

L 
Rataan Jarak 

LSR Notasi 

0,05 0,01 0,05 0,01 

L1 = 10% 13,180 - - - a A 

L2 = 15% 12,716 2 0,651 0,897 a A 

L3 = 20% 12,295 3 0,684 0,942 b A 

L4 = 25% 11,520 4 0,701 0,966 c B 

Keterangan : Huruf yang berbeda pada kolom notasi menunjukkan pengaruh yang 

berbeda nyata pada taraf p<0,05 dan berbeda sangat nyata pada taraf 

p>0,01. 

  

 Dari Tabel 10 dapat  dilihat bahwa perlakuan  L1 berbeda tidak nyata dengan  

L2 dan L3 namun berbeda sangat nyata  dengan L4.  Perlakuan L2 berbeda tidak nyata 

L3 namun berbeda nyata dengan L4.  Perlakuan L3 berbeda sangat nyata denga L4. 

Hal tersebut menunjukkan bahwa nilai tertinggi terdapat pada perlakuan L1 = 

13,180% dan nilai terendah pada perlakuan L4 = 11,520%. Untuk lebih jelasnya 

dapat dilihat pada Gambar 5.  
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Gambar 5. Pengaruh Lama Pengeringan Terhadap Kadar Air 

 Pada Gambar 5 dapat dilihat bahwa semakin lama pengeringan maka nilai 

kadar air akan semakin menurun. Hal ini disebabkan karena semakin lama 

pengeringan maka kandungan air dalam bahan akan semakin banyak diuapkan. 

Menurut Jati (2007), metode oven dapat meninggalkan kadar air produk hingga 1%. 

Berdasarkan hal tersebut, bahan pangan yang telah dikeringkan dengan oven akan 

menjadi tahan lama karena metode tersebut menghilangkan kadar air dalam bahan 

pangan sehingga dapat meminimalisir terjadinya kerusakan bahan pangan oleh 

mikroorganisme dan enzim. 

Interaksi Pengaruh Konsentrasi Putih Telur dan Lama Pengeringan 

Terhadap Kadar Air 

 Daftar sidik ragam (Lampiran 1) dapat dilihat bahwa hubungan interaksi 

konsentrasi putih telur dan lama pengeringan berbeda tidak nyata (p<0,05) terhadap 

kadar air sehingga pengujian selanjutnya tidak dilakukan.  
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Total Asam  

Konsentrasi Putih Telur 

 Dari daftar sidik ragam (Lampiran 2) dapat dilihat bahwa konsentrasi putih 

telur memberikan penagruh berbeda sangat nyata (p<0,01) terhadap total asam. 

Perbedaan tersebut telah diuji dengan uji beda rata-rata dan dapat dilihat pada Tabel 

11. 

Tabel 11. Hasil Uji Beda Rata-rata Konsentrasi Putih Telur Terhadap Total Asam 

Perlakuan 

P 
Rataan Jarak 

LSR Notasi 

0,05 0,01 0,05 0,01 

P1 = 10% 0,383 - - - a A 

P2 = 15% 0,291 2 0,03920 0,05396 b B 

P3 = 20% 0,224 3 0,04116 0,05670 c C 

P4 = 25% 0,159 4 0,04220 0,05814 d D 

Keterangan : Huruf yang berbeda pada kolom notasi menunjukkan pengaruh yang 

berbeda nyata pada taraf p<0,05 dan berbeda sangat nyata pada taraf 

p>0,01. 

 

Dari Tabel 11 dapat dilihat bahwa P1 berbeda sangat nyata dengan terhadap 

perlakuan P2, P3  dan P4. Perlakuan P2 berbeda sangat nyata terhadap P3 dan P4. 

Perlakuan P3 berbeda sangat nyata terhadap perlakuan P4.  Hal tersebut 

menunjukkan bahwa nilai tertinggi yaitu pada perlakuan P1 = 0,383% dan nilai 

terendah pada perlakuan P4= 0,159%. Untuk lebih jelasnya dapat dilihat pada 

Gambar 6. 
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Gambar 6. Konsentrasi Putih Telur Terhadap Total Asam 

 Pada Gambar 6 dapat dilihat bahwa semakin tinggi konsentrasi putih telur 

maka total asam akan menurun. Nilai rata-rata yang didapat pada total asam 

berkisar antara 0,1% - 0,4% kadar total asam tersebut sesuai dengan SNI yoghurt 

dengan Nomor 2981 : 2009 adalah 0,5% - 2%. Menurt Yusmarini dkk (2010) 

semakin banyak penambahan konsentrasi putih telur maka total asam pada yoghurt 

akan menurun. Berpengaruh pada nilai pH, semakin tinggi pH yang terdapat pada 

yoghurt maka semakin rendal total asam pada yoghurt. 

Lama Pengeringan 

Daftar sidik ragam (Lampiran 2) dapat dilihat bahwa pengaruh lama 

pengeringan berbeda tidak nyata (p>0,05) terhadap parameter total asam. Sehingga 

pengujian selanjutnya tidak dilakukan. Hal ini dapat disebabkan karena senyawa 

yang bersifat asam dalam yoghurt instan mengalami penguapan selama proses 

pengeringan. Starter yang  biasa digunakan dalam pembuatan yoghurt adalah stater 

yang  bersifat heterofermentatif.  Artinya,  selama  proses  fermentasi,  produk  yang  

dihasilkan tidak  hanya berupa  asam  laktat  saja.  Srihari dkk (2010) mengatakan  
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bahwa bakteri  yang  bersifat heterofermentatif  juga menghasilkan  asam-asam  

organik  lainnya,  seperti  asam  malat,  asam  asetat  dan campuran   produk   yang   

mudah   menguap   seperti   alkohol   dan   CO2. Jadi dapat simpulkan, bahwa suhu 

pengeringan sangat berpengaruh terhadap kandungan asam dalam yoghurt, 

sehingga semakin lama pengeringan maka kandungan asam dalam yoghurt akan 

semakin berkurang. 

Interaksi Pengaruh Konsentrasi Putih Telur dan Lama Pengeringan 

Terhadap Total Asam  

 Daftar sidik ragam (Lampiran 2) dapat dilihat bahwa hubungan interaksi 

konsentrasi putih telur dan lama pengeringan berbeda tidak nyata (p>0,05) terhadap 

total asam sehingga pengujian selanjutnya tidak dilakukan. 

Total Padatan Terlarut  

Konsentrasi Putih Telur  

 Dari dafttar sidik ragam (Lampiran 3) dapat dilihat bahwa konsentrasi putih 

telur memberikan pengaruh berbeda nyata  (P<0,05) terhadap total padatan terlarut. 

Tingkat perbedaan tersebut telah diuji dengan uji beda rata-rata yang dapat dilihat 

pada Tabel 12.  

Tabel 12. Hasil Uji Beda  Rata-rata Konsentrasi Putih Telur Terhadap Total Padatan 

Terlarut  

Perlakuan 

P 
Rataan Jarak 

LSR Notasi 

0,05 0,01 0,05 0,01 

P1 = 10% 3,938 - - - b B 

P2 = 15% 4,304 2 0,81700 1,12474 b B 

P3 = 20% 4,593 3 0,85785 1,18192 b B 

P4 = 25% 6,195 4 0,87964 1,21188 a A 

Keterangan : Huruf yang berbeda pada kolom notasi menunjukkan pengaruh yang 

berbeda nyata pada taraf p<0,05 dan berbeda sangat nyata pada taraf 

p>0,01. 
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Dari Tabel 12 dapat dilihat bahwa P1 berbeda tidak nyata dengan P2 dan P3 

namun berbeda nyata  dengan P4. P2 berbeda tidak nyata dengan P3 namun berbeda 

nyata dengan P4. P3 berbeda nyata dengan P4. Nilai tertinggi dapat dilihat dari P4 = 

6,195 dan terendah pada P1 = 3,938. Untuk lebih jelasnya dapat dilihat pada Gambar 

7.  

 

Gambar 7. Konsentrasi Putih Telur Terhadap Total Padatan Terlarut 

Pada Gambar 7 dapat dilihat bahwa semakin banyak penambahan 

konsentrasi putih telur maka nilai total padatan terlarut semakin meningkat. Hal ini 

disebabkan karena penambahan putih telur sebagai foaming agent diduga karena 

adanya protein yang terkandung didalam putih telur mengandung komponen-

komponen tidak larut yang akan membentuk endapan atau residu yaitu solubilty 

index. Solubilty index terjadi karena denaturasi protein pada putih telur dalam 

jumlah besar selama proses pengeringan produk. Menurut Misra (2001) buih putih 

telur dapat meningkatkan luas permukaan bahan dan  bahan produk akhir  yang 

dihasilkan dari foam mat drying. 
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Pengaruh Lama Pengeringan  

 Dari daftar sidik ragam (Lampiran 3) dapat dilihat bahwa pengaruh lama 

pengeringan berbeda tidak nyata (p>0,05) terhadap total padatan terlarut sehingga 

pengujian selanjutnya tidak dilakukan. Hal ini disebabkan karena waktu 

pengeringan yang lebih lama menyebabkan kadar air yang terdapat pada bahan 

menguap sehingga berpengaruh terhadap total padatan terlarut yang dihasilkan. 

semakin lama waktu pengeringan makan makin lama kontak dengan bahan pangan 

dengan panas.  

Pengaruh Interaksi Konsentrasi Putih Telur dan Lama Pengeringan 

Terhadap Total Padatan Terlarut  

 Daftar sidik ragam (Lampiran 3) dapat dilihat bahwa konsentrasi putih telur 

dan lama pengeringan tidak berbeda nyata (p>0,05) terhadap total padatan terlarut 

sehingga pengujian selanjutnya tidak dilakukan.  

Derajat Keasaman (pH) 

Konsentrasi Putih Telur (%) 

 Dari daftar sidik ragam (Lampiran 4) dapat dilihat bahwa konsentrasi putih 

telur memberikan pengaruh berbeda sangat nyata (p<0,01) terhadap parameter 

derajat keasaman. Perbedaan tersebut telah diuji dengan uji beda rata-rata dan dapat 

dilihat pada Tabel 13. 
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Tabel 13. Hasil Uji Beda Rata-rata Konsentrasi Putih Telur Terhadap Derajat 

Keasaman 

Perlakuan 

P 
Rataan Jarak 

LSR Notasi 

0,05 0,01 0,05 0,01 

P1 = 10% 4,669 - - - a A 

P2 = 15% 4,058 2 0,218 0,300 b B 

P3 = 20% 3,651 3 0,229 0,315 c C 

P4 = 25% 3,094 4 0,235 0,323 d D 

Keterangan : Huruf yang berbeda pada kolom notasi menunjukkan pengaruh yang 

berbeda nyata pada taraf p<0,05 dan berbeda sangat nyata pada taraf 

p>0,01. 

 

Dari Tabel 13 dapat dilihat bahwa P1 berbeda sangat nyata dengan P2, P3 dan 

P4. Perlakuan P2 berbeda sangat nyata dengan terhadap P3 dan P4. Perlakuan P3 

berbeda sangat nyata dengan P4. Hal tersebut menunjukkan bahwa nilai tertinggi 

terdapat pada P1 = 4,669 obrix dan nilai terendah P4 = 3,094 o brix. Untuk lebih 

jelasnya dapat dilihat pada Gambar 8.  

 

Gambar 8. Konsentrasi Putih Telur (%) Terhadap Derajat Keasaman 

Pada Gambar 8 dapat dilihat bahwa semakin tinggi konsentrasi putih telur 

akan menurun. Hal ini disebabkan karena semakin banyak penambahan  putih telur 

akan menurunkan derajat keasaman pada fruitghurt. Menurut Widowati dan 

Misgiyarta (2003) pH pada yoghurt bubuk berkisar antra 4,14 – 4,26 dan 3,69 – 
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4,62. Bakteri asam laktat yang terdapat pada yoghurt bubuk dapat menghasilkan 

asam dalam jumlah besar sebagai produk akhir metabolisme karbohidrat. Asam 

laktat ini akan mempengaruhi nilai pH dan menghasilkan rasa asam. Demikian pula 

nilai pH menurun karena kondisi pengasaman oleh aktivitas bakteri dan bukan 

karena bahan pemanas. 

Lama Pengeringan  

 Daftar sidik ragam (Lampiran 4) dapat dilihat bahwa lama pengeringan 

memberikan pengaruh berbeda sangat nyata (p<0,01) terhadap derajat keasaman 

(pH). Tingkat Perbedaan tersebut telah diuji dengan uji beda rata-rata yang dapat 

dilihat pada Tabel 14. 

Tabel 14. Hasil Uji Beda Rata-rata Lama Pengeringan Terhadap Parameter Derajat 

Keasaman 

Perlakuan 

L 
Rataan Jarak 

LSR Notasi 

0,05 0,01 0,05 0,01 

L1 = 10% 4,071 - - - a A 

L2 = 15% 3,940 2 0,218 0,300 a A 

L3 = 20% 3,795 3 0,229 0,315 b A 

L4 = 25% 3,665 4 0,235 0,323 b B 

Keterangan : Huruf yang berbeda pada kolom notasi menunjukkan pengaruh yang 

berbeda nyata pada taraf p<0,05 dan berbeda sangat nyata pada taraf 

p>0,01. 

  

 Dari Tabel 14 dapat dilihat bahwa L1 berbeda tidak nyata dengan L2 dan L3 

tetapi berbeda sangat nyata dengan L4. Perlakuan L2 berbeda tidak nyata dengan L3 

tetapi berbeda sangat nyata dengan L4. Perlakuan L3 berbeda sangat nyata pada 

perlakuan L4. Hal ini menunjukkan nilai tertinggi terdapat pada L1 = 4,071 obrix dan 

nilai terendah pada L4 = 3,665 obrix. Untuk lebih jelasnya dapat dilihat pada Gambar 

9. 
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Gambar 9. Lama Pengeringan Terhadap Derajat Keasaman (pH)  

Pada Gambar 9 dapat dilihat bahwa semakin lama pengeringan maka derajat 

keasaman akan menurun. Hal ini disebabkan karena senyawa yang bersifat asam 

pada yoghurt instan mengalami penguapan selama proses pengeringan. Starter yang  

biasa digunakan dalam pembuatan yoghurt adalah stater yang  bersifat 

heterofermentatif.  Artinya,  selama  proses  fermentasi,  produk  yang  dihasilkan 

tidak  hanya berupa  asam  laktat  saja.  Srihari dkk (2010) mengatakan  bahwa 

bakteri  yang  bersifat heterofermentatif  juga menghasilkan  asam-asam  organik  

lainnya,  seperti  asam  malat,  asam  asetat  dan campuran   produk   yang   mudah   

menguap   seperti   alkohol   dan   CO2. Jadi dapat simpulkan, bahwa suhu 

pengeringan sangat berpengaruh terhadap kandungan asam dalam yoghurt, 

sehingga semakin lama pengeringan maka kandungan asam dalam yoghurt akan 

semakin berkurang. 
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Kadar Antioksidan 

Konsentrasi Putih Telur  

 Dari daftar sidik ragam (Lampiran 5) dapat dilihat bahwa konsentrasi putih 

telur memberikan pengaruh berbeda sangat nyata (p<0,010) terhadap parameter 

Kadar  antioksidan. Tingkat perbedaan telah diuji dengan uji beda rata-rata dan 

dapat dilihat pada Tabel 15.  

Tabel 15. Hasil Uji Beda Rata-rata Konsentrasi Putih Telur Terhadap Kadar 

Antioksidan 

Perlakuan 

P 
Rataan Jarak 

LSR Notasi 

0,05 0,01 0,05 0,01 

P1 = 10% 20,108 - - - d D 

P2 = 15% 21,991 2 0,715 0,984 c C 

P3 = 20% 23,606 3 0,750 1,034 b B 

P4 = 25% 24,871 4 0,769 1,060 a A 

Keterangan : Huruf yang berbeda pada kolom notasi menunjukkan pengaruh yang 

berbeda nyata pada taraf p<0,05 dan berbeda sangat nyata pada taraf 

p>0,01. 

  

Dari Tabel 15 dapat dilihat bahwa perlakuan P1 berbeda sangat nyata dengan 

P2, P3 dan P4. Perlakuan P2 berbeda sangat nyata dengan P3 dan P4. Perlakuan P3 

berbeda sangat nyata dengan P4. Nilai tertinggi dapat dilihat pada perlakuan P4  = 

24,871% dan nilai terendah dapat dilihat pada perlakuan P1 = 20,108%. Untuk lebih 

jelasnya dapat dilihat pada Gambar 10.  
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Gambar 10. Konsentrasi Putih Telur Terhadap Kadar Antioksidan 

Pada Gambar 10 dapat dilihat bahwa semakin tinggi konsentrasi putih telur 

maka anktivitas antioksidan semakin menurun. Hasil ini diduga karena dengan 

penambahan putih telur yang tinggi akan menyebabkan terjadinya busa yang lebih 

banyak sehingga menyebabkan larutan mudah kering, akibatnya aktivitas 

antioksidan menjadi lebih tinggi. Menurut Rahayuni (2002) bahwa tingginya 

aktivitas penangkapan radikal bebas pada bubuk instan karena penambahan putih 

telur. Putih telur berperan sebagai foaming agent untuk mempercepat proses 

pengeringan, sehingga tidak merusak senyawa penting pada bahan yang 

dikeringkan. 

Pengaruh Lama Pengeringan 

 Dari daftar sidik ragam (Lampiran 5) dapat dilihat bahwa lama pengeringan 

memberikan pengaruh berbeda sangat nyata (p<0,01) terhadap parameter kadar 

antioksidan. Tingkat perbedaan tersebut telah diuji dengan uji beda rata-rata dan 

dapat dilihat pada Tabel 16.  
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Tabel 16. Hasil Uji Beda Rata-rata Lama Pengeringan Terhadap Kadar Antioksidan 

Perlakuan 

L 
Rataan Jarak 

LSR Notasi 

0,05 0,01 0,05 0,01 

L1 = 10% 33,39 - - - a A 

L2 = 15% 26,78 2 0,7147 0,9838 b B 

L3 = 20% 18,19 3 0,7504 1,0339 c C 

L4 = 25% 12,22 4 0,7695 1,0601 d D 

Keterangan : Huruf yang berbeda pada kolom notasi menunjukkan pengaruh yang 

berbeda nyata pada taraf p<0,05 dan berbeda sangat nyata pada taraf 

p>0,01. 

Dari Tabel 16 diatas dapat dilihat bahwa perlakuan L1 berbeda sangat nyata 

dengan L2, L3 dan L4. Perlakuan L2 berbeda sangat nyata dengan L3 dan L4. Perlakuan 

L3 berbeda sangat nyata dengan L4. Nilai tertinggi terdapat pada perlakuan L1 = 

33,39% dan nilai terendah terdapat pada perlakuan L4 = 12,22%. Untuk lebih 

jelasnya dapat dilihat pada Gambar 11. 

 

Gambar 11. Pengaruh Lama Pengeringan Terhadap Kadar Antioksidan 

 Pada Gambar 11 dapat dilihat bahwa semakin lama pengeringan maka 

aktivitas antioksidan akan menurun. Hal ini disebabkan karena proses pengolahan 

bahan terlalu lama kontak dengan oksigen, panas dan cahaya. Proses pengeringan 

dilakukan pada suhu 50oC, dimana suhu tinggi dan waktu pengeringan dapat 
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menurunkan kualitas aktivitas antioksidan. Menurut Putra dkk (2013) bahwa  waktu 

pengeringan  dapat menurunkan aktivitas antioksidan, semakin lama pengeringan 

maka aktivitas antioksidan akan menurun. Proses selama pengeringan akan 

menyebabkan menurun kandungan zat aktif pada bahan pangan. Menurunnya 

kandungan bahan dipengaruhi oleh proses oksidasi enzimatis yang menyebabkan 

polifenol teroksidasi dan mengalami penurunan. Perlakuan pemanasan 

menyebabkan beberapa perubahan kualitas baik secara fisik, biokimia maupun 

gizinya. Perlakuan pemanasan dapat mempercepat oksidasi terhadap antioksidan 

yang terkandung dalam bahan dan mengakibatkan penurunan aktivitas antioksidan.  

Pengaruh Interaksi Konsentrasi Putih Telur dan Lama Pengeringan 

Terhadap Aktivitas Antioksidan 

 Daftar sidik ragam (Lampiran 5) dapat dilihat bahwa konsentrasi putih telur 

dan lama pengeringan tidak berbeda nyata (p>0,05) terhadap aktivitas antioksidan 

sehingga pengujian selanjutnya tidak dilakukan.  

Total Bakteri Asam Laktat 

Konsentrasi Putih Telur  

 Dari daftar sidik ragam (Lampiran 6) dapat dilihat bahwa konsentrasi putih 

telur memberikan pengaruh berbeda sangat nyata (p<0,01) terhadap parameter total 

bakteri asam laktat. Tingkat perbedaan tersebut telah diuji dengan uji beda rata-rata 

dan dapat dilihat pada Tabel 17.  
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Tabel 17. Hasil Uji Beda Rata-rata Konsentrasi Putih Telur Terhadap Total Bakteri 

Asam Laktat  

Perlakuan 

P 
Rataan Jarak 

LSR Notasi 

0,05 0,01 0,05 0,01 

P1 = 10% 7,390 - - - a A 

P2 = 15% 7,064 2 0,047 0,065 b B 

P3 = 20% 6,795 3 0,050 0,069 c C 

P4 = 25% 6,387 4 0,051 0,070 d D 

Keterangan : Huruf yang berbeda pada kolom notasi menunjukkan pengaruh yang 

berbeda nyata pada taraf p<0,05 dan berbeda sangat nyata pada taraf 

p>0,01. 

Dari Tabel 17 dapat dilihat bahwa perlakuan P1 berbeda sangat nyata dengan 

P2, P3 dan P4. Perlakuan P2 berbeda sangat nyata dengan P3 dan P4. Perlakuan P3 

berbeda sangat nyata dengan P4. Nilai tertinggi dapat dilihat pada perlakuan P1 = 

7,390 CFU/ml dan nilai terendah pada perlakuan P4 = 6,387 CFU/ml. untuk lebih 

jelasnya dapat dilihat pada Gambar 12. 

 

Gambar 12. Pengaruh Konsentrasi Putih Telur Terhadap Total Bakteri Asam 

Laktat 

 

Pada Gambar 12 dapat dilihat bahwa semakin tinggi konsentrasi putih telur 

maka total bakteri asam laktat akan semakin menurun . Hal ini disebabkan karena 

penambahan konsentrasi putih telur yang mengandung yang banyak mengandung 
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conabumin . Menurut Zubaedah dkk (2003) penambahan busa putih telur ternyata 

justru menurunkan total bakteri asam laktat dan bakteri lactobacillus. Hal ini 

berkaitan dengan adanya senyawa antimikroba yaitu protein conalbumin yang dapat 

menghambat pertumbuhan bakteri gram positif (termasuk bakteri asam laktat). 

Protein conalbumin yang tinggi akan lebih banyak menurunkan total bakteri asam 

laktat dan bakteri lactobacillus dibandingkan waktu pengeringan yang lebih lama.  

Pengaruh Lama Pengeringan  

 Dari daftar sidik ragam (Lampiran 6) dapat dilihat bahwa lama pengeringan 

memberikan pengaruh yang berbeda sangat nyata (p<0,01) terhadap parameter total 

bakteri asam laktat. tingkat perbedaan tersebut telah diuji dengan uji beda rata-rata 

dan dapat dilihat pada Tabel 18.  

Tabel 18. Hasil  Uji Beda Rata–rata Lama Pengeringan Terhadap Total Bakteri 

Asam Laktat 

Perlakuan 

P 
Rataan Jarak 

LSR Notasi 

0,05 0,01 0,05 0,01 

L1 = 10% 7,019 - - - a A 

L2 = 15% 6,961 2 0,047 0,065 b B 

L3 = 20% 6,869 3 0,050 0,069 c C 

L4 = 25% 6,787 4 0,051 0,070 d D 

Keterangan : Huruf yang berbeda pada kolom notasi menunjukkan pengaruh yang 

berbeda nyata pada taraf p<0,05 dan berbeda sangat nyata pada taraf 

p>0,01. 

 

Dari Tabel 18 dapat dilihat bahwa perlakuan L1 berbeda sangat nyata dengan 

L2, L3 dan L4. Perlakuan L2 berbeda sangat nyata dengan L3 dan L4. Perlakuan L3 

berbeda sangat nyata dengan L4.  Nilai tertinggi dapat dilihat pada perlakuan L1 = 

7,019 CFU/ml dan nilai terendah terdapat pada perlakuan L4 = 6,787 CFU/ml. 

Untuk lebih jelasnya dapat dilihat pada tabel pada Gambar 13.  
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Gambar 13. Pengaruh Lama Pengeringan Terhadap Total Bakteri Asam 

Laktat 

Pada Gambar 12 dapat dilihat bahwa semakin lama pengeringan makan total 

bakteri asam laktat semakin menurun. Hal ini disebabkan karena seiring dengan 

penambahan waktu dalam pemanasan akan menyebabkan jumlah bakteri akan 

menurun. Menurut Triwahyu (2014) menurunnya jumlah bakteri pada bahan 

diakibatkannya pada lamanya pemanasan, semakin lama pemanasan yang 

dilakukan maka makin lama pula penghambatan dalam pertumbuhan bakteri yang 

terjadi. Faktor utama penyebab kerusakan akibat pengeringan sel bakteri 

kemungkinan karena shock osmotic dengan kerusakan membran dan perpindahan 

ikatan hidrogen dalam sel. Selain itu, penurunan total BAL diakibatkan oleh waktu 

fermentasi yang panjang namun tidak diimbangi ketersedian nutrisi yang 

mencukupi. Pada waktu ketersediaan substrat menurun, bakteri menjadi tidak aktif 

memperbanyak diri dan melewati fase logaritmik.  
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Pengaruh Interaksi Konsentrasi Putih Telur dan Lama Pengeringan 

Terhadap Total Bakteri Asam Laktat 

 Daftar sidik ragam (Lampiran 6) dapat dilihat bahwa konsentrasi putih telur 

dan lama pengeringan tidak berbeda nyata (p<0,05) terhadap total bakteri asam 

laktat sehingga pengujian selanjutnya tidak dilakukan.  

Organoleptik Rasa  

Konsentrasi Putih Telur 

 Dari daftar sidik ragam (Lampiran 7) dapat dilihat bahwa konsentrasi putih 

telur memberikan pengaruh berbeda sangat nyata (p<0,01)  terhada parameter 

organoleptik rasa. Tingkat perbedaan tersebut telah diuji dengan uji beda rata-rata 

dan dapat dilihat pada Tabel 19. 

Tabel 19.  Hasil Uji Beda Rata-rata Konsentrasi Putih Telur Terhadap Organoleptik 

Rasa 

Perlakuan 

P 
Rataan Jarak 

LSR Notasi 

0,05 0,01 0,05 0,01 

P1 = 10% 3,188 - - - a A 

P2 = 15% 2,850 2 0,265 0,365 b A 

P3 = 20% 2,650 3 0,278 0,384 b B 

P4 = 25% 1,788 4 0,285 0,393 c C 

Keterangan : Huruf yang berbeda pada kolom notasi menunjukkan pengaruh yang 

berbeda nyata pada taraf p<0,05 dan berbeda sangat nyata pada taraf 

p>0,01. 

 

 Dari tabel 19 dapat dilihat bahwa perlakuan P1 berbeda tidak  nyata dengan 

P2 namun berbeda sangat nyata dengan P3 dan P4. Perlakuan P2 berbeda sangat nyata 

dengan P3 dan P4. Perlakuan P3 berbeda sangat nyata dengan P4. Nilai tertinggi 

terdapat pada perlakuan P1 = 3,188 dan nilai terendah terdapat pada perlakuan P4 = 

1,788. Untuk lebih jelasnya dapat dilihat pada Gambar 14.  
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Gambar 14. Pengaruh Konsentrasi Putih Telur Terhadap Organoleptik Rasa 

Dari Gambar 14 dapat dilihat bahwa semakin banyak konsentrasi putih telur 

semakin menurun panelis menyukai produk tersebut. Hal ini disebabkan karena 

semakin banyak konsentrasi putih telur yang diberikan kedalam produk membuat 

rasa fruitghurt cenderung berbeda dengan rasa fruitgurt pada umumnya. Rasa pada 

fruitghurt pada umumnya memiliki rasa yang cenderung asam. Penambahan putih 

telur pada pembuatan fruitghurt akan mengurangi rasa asam pada produk yoghurt 

tersebut. Menurut Kamisati (2006) dalam proses pembuatan yoghurt, bakteri asam 

laktat memiliki hubungan yang sangat penting, dimana bakteri tersebut saling 

memanfaatkan hasil metabolisme untuk memproduks asam. Pada awal 

pertumbuhan L.bulgaricus dan S. thermophilus membutuhkan asam amino bebas 

yang terdapat pada susu. Selanjutnya aktivitas preteolitik L.bulgaricus akan 

menghasilkan asam amino histdin dan lisin serta peptida yang dibutuhkan oleh S. 

thermophilus. Sementara itu S. thermophilus menghasilkan karbondioksida dan 

format yang akan merangsang pertumbuhan L.bulgaricus untuk menghasilkan 
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asam laktat. Pada pembuatan yoghurt buah naga akan berkurang dalam 

menghasilkan bakteri asam laktat.   

Pengaruh Lama Pengeringan  

 Daftar sidik ragam (Lampiran 7) dapat dilihat bahwa pengaruh lama 

pengeringan memberikan pengaruh berbeda sangat nyata (p<0,01)  terhadap 

parameter organoleptik rasa. Tingkat perbedaan tersebut telah diuji dengan uji beda 

rata-rata dan dapat dilihat pada Tabel 20.  

Tabel 20. Hasil Uji Beda Rata-rata Lama Pengeringan Terhadap Organoleptik Rasa  

Perlakuan 

P 
Rataan Jarak 

LSR Notasi 

0,05 0,01 0,05 0,01 

L1 = 10% 2,775 - - - a A 

L2 = 15% 2,763 2 0,265 0,365 a A 

L3 = 20% 2,625 3 0,278 0,384 a A 

L4 = 25% 2,313 4 0,285 0,393 b B 

Keterangan : Huruf yang berbeda pada kolom notasi menunjukkan pengaruh yang 

berbeda nyata pada taraf p<0,05 dan berbeda sangat nyata pada taraf 

p>0,01. 

 

Dari Tabel 20 dapat dilihat bahwa L1 berbeda tidak  nyata dengan L2 dan L3 

namun berbeda sangat nyata dengan L4.  L2 berbeda tidak nyata dengan L3 namun 

berbeda sangat nyata dengan L4. L3 berbeda sangat nyata dengan L4.  Nilai tertinggi 

terdapat pada perlakuan L1 = 2,78 dan nilai terendah pada perlakuan L4 = 2,31. 

Untuk lebih jelasnya dapat dilihat pada Gambar 15.  
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Gambar 15. Pengaruh Lama Pengeringan Terhadap Organoleptik Rasa 

Pada Gambar 15 dapat dilihat bahwa semakin lama waktu pengeringan 

maka kesukaan panelis pada produk akan menurun. Hal ini disebabkan adanya 

semakin lama waktu pengeringan rasa asam pada frutghurt akan menurun. Menurut 

Ray dan Bhunia (2008) dalam proses pembuatan fruitghurt, bakteri asam laktat 

mempunyai hubungan yang sangat penting, dimana bakteri tersebut saling 

memanfaatkan hasil metabolisme untuk memproduksi asam. Jika proses 

pengeringan yang berlangsung lama pada fruitghurt akan menyebabkan turunnya 

bakteri asam laktat. Sehingga rasa yang dimiliki akan hilang. Pengaruh lama 

pengeringan juga akan membuat suatu bahan akan kehilangan rasa khas yang 

dimilikinya dan membuat produk tersebut mempunyai rasa yang sedikit pahit.  
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Pengaruh Interaksi Konsentrasi Putih Telur dan Lama Pengeringan 

Terhadap Organolpetik Rasa 

 Daftar sidik ragam (Lampiran 6) dapat dilihat bahwa konsentrasi putih telur 

dan lama pengeringan tidak berbeda nyata (p>0,05) terhadap organoleptik rasa 

sehingga pengujian selanjutnya tidak dilakukan.  

Organoleptik Warna  

Konsentrasi Putih Telur 

 Dari daftar sidik ragam (Lampiran 8) dapat dilihat bahwa konsentrasi putih 

telur memberikan pengaruh berbeda sangat nyata (p<0,01) terhadap parameter 

organoleptik warna. Tingkat perbedaan tersebut telah diuji dengan uji beda rata-rata 

dan dapat dilihat pada Tabel 21.  

Tabel 21. Hasil Uji Beda Rata-rata Konsentrasi Putih Telur Terhadap Organoleptik      

Warna  

Perlakuan 

P 
Rataan Jarak 

LSR Notasi 

0,05 0,01 0,05 0,01 

P1 = 10% 3,263 - - - a A 

P2 = 15% 2,788 2 0,179 0,246 b B 

P3 = 20% 2,388 3 0,188 0,259 c C 

P4 = 25% 1,625 4 0,193 0,265 d D 

Keterangan : Huruf yang berbeda pada kolom notasi menunjukkan pengaruh yang 

berbeda nyata pada taraf p<0,05 dan berbeda sangat nyata pada taraf 

p>0,01. 

Dari Tabel 21 dapat dilihat bahwa perlakuan  P1 berbeda sangat nyata 

dengan P2, P3 dan P4. Perlakuan P2 berbeda sangat nyata dengan P3 dan P4. Perlakuan 

P3 berbeda sangat nyata dengan P4. Nilai tertinggi dapat dilihat pada perlakuan P1 = 

3,263 dan nilai terendah pada perlakuan P4 = 1,625. Untuk lebih jelasnya dapat 

dilihat pada Gambar 16.  
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Gambar 16. Pengaruh Konsentrasi Putih Telur Terhadap Organoleptik Warna 

Dari Gambar 16 dapat dilihat bahwa semakin tinggi konsentrasi putih telur 

kesukaan panelis terhadap warna akan menurun. Warna yang dihasilkan dari 

fruitghurt buah naga merah yaitu merah. Menurut Estiasih dan Sofiah (2009) bahan 

penyusun bubuk instan fruitghurt dengan penambahan putih telur dilindungi oleh 

telur sehingga warna dari bubuk instan tersebut tertutupi. Hal ini diduga bahwa buih 

putih  telur berwarna putih, tidak tembus pandang dan mampu menutupi warna asli 

bubuk instan. Sehingga jika pembuatan bubuk fruitghurt buah naga tanpa adanya 

penambahan putih telur maka warna yang akan dihasilkan akan terlihat lebih merah 

dibanding dengan penggunaan atau penambahan putih telur yang akan menutupi 

warna kemerahan pada fruitghurt buah naga merah. 

Pengaruh Lama Pengeringan 

 Daftar sidik ragam (Lampiran 8) dapat dilihat bahwa lama pengeringan 

memberikan pengaruh berbeda sangat nyata (p<0,01) terhadap parameter 

organoleptik warna. Tingkat perbedaan tersebut telah diuji dengan uji beda rata-rata 

dan dapat dilihat pada Tabel 22.  
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Tabel 22. Hasil Uji Beda Rata-rata Lama Pengeringan Terhadap Organoleptik 

Warna 

Perlakuan 

P 
Rataan Jarak 

LSR Notasi 

0,05 0,01 0,05 0,01 

L1 = 10% 2,825 - - - a A 

L2 = 15% 2,538 2 0,179 0,246 b B 

L3 = 20% 2,375 3 0,188 0,259 c B 

L4 = 25% 2,325 4 0,193 0,265 c C 

Keterangan : Huruf yang berbeda pada kolom notasi menunjukkan pengaruh yang 

berbeda nyata pada taraf p<0,05 dan berbeda sangat nyata pada taraf 

p>0,01. 

 Dari Tabel 22 dapat dilihat pada perlakuan L1 berbeda sangat nyata dengan 

L2 , L3 dan L4. Perlakua L2 berbeda sangat nyata dengan L3 dan L4. Perlakuan L3 

berbeda tidak nyata dengan L4. Nilai tertinggi dapat dilihat pada perlakuan L1 = 

2,825 dan nilai terendah pada perlakuan L4 = 2,325. Untuk lebih jelasnya dapat 

dilihat pada Gambar 17.  

 

Gambar 17. Pengaruh Lama Pengeringan Terhadap Organoleptik Warna 
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Dari Gambar 16 dapat dilihat bahwa organoleptik warna akan semakin 

menurun seiring dengan lamanya waktunya pengeringan. Hal ini disebabkan karena 

adanya pengaruh pengeringan terhadap bahan yang akan membuat warna akan 

semakin berkurang. Menurut Karim dan Wai (2001) bahan pangan dalam bentuk 

cair yang ditambah dengan putih telur akan cepat mengering. Proses pengeringan 

yang berlangsung lama kontak dengan oksigen, panas dan cahaya akan membuat 

warna pada bahan berkurang. Proses pengeringan yang berlangsung lama dan suhu 

tinggi dapat menurunkan warna dari bahan. Semakin lama pengeringan maka warna 

akan menurun. Proses pengeringan akan menyebabkan menurunnya sifat fisik pada 

produk pangan.  

Pengaruh Interaksi Konsentrasi Putih Telur dan Lama Pengeringan 

Terhadap Organolpetik Warna 

 Daftar sidik ragam (Lampiran 7) dapat dilihat bahwa konsentrasi putih telur 

dan lama pengeringan tidak berbeda nyata (p>0,05) terhadap organoleptik warna 

sehingga pengujian selanjutnya tidak dilakukan.  
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PENUTUP 

Kesimpulan  

 Dari hasil penelitian dan pembahasan mengenai konsentrasi putih telur  dan 

pengaruh lama pengeringan pada pembuatan fruitghurt bubuk buah naga merah 

(Hylocereus polyrhizus L) dengan metode foam mat drying dapat disimpulkan 

bahwa : 

1. Konsentrasi putih telur memberikan pengaruh berbeda sangat nyata 

(p<0,01) terhadap kadar air, total asam, total bakteri asam laktat, total 

padatan terlarut, derajat keasaman (pH), kadar  antioksidan, organoleptik 

rasa dan warna. 

2. Lama waktu pengeringan memberikan pengaruh berbeda sangat nyata 

(p<0,01) terhadap kadar air, derajat keasaman (pH), kadar antioksidan,  total 

bakteri asam laktat, organoleptik warna dan rasa. Pengaruh waktu 

pengeringan memberikan pengaruh berbeda tidak nyata (p<0,05) terhadap 

kadar air, total asam, dan total padatan terlarut. 

3. Interaksi konsentrasi putih telur dan pengaruh lama pengeringan 

memberikan pengaruh berbeda tidak nyata (p<0,05)  terhadap kadar air, 

total asam, total padatan terlarut, derajat keasaman (pH), aktivitas 

antioksidan, total mikroba, organoleptik rasa dan warna.  

4. Hasil Penelitian terbaik pada tiap parameter yaitu pada perlakuan P2L1 yaitu 

dengan konsentrasi putih telur 15% dan lama pengeringan 3 Jam. 
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 Saran 

 Disarankan kepada penelitian selanjutnya agar menggunakan spray drying 

agar hasil  pengeringan yang didapat stabil. Sebaiknya pemberian starter biokul 

ditambah agar rasa yang didapat pada fruitghurt buah naga merah lebih asam.  
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Lampiran 1. Tabel Data Rataan Kadar Air  

Perlakuan 
Ulangan 

Total Rataan 
I II 

P1L1 16,66 16,72 33,38 16,69 

P1L2 16,34 16,48 32,82 16,41 

P1L3 15,76 15,79 31,55 15,78 

P1L4 14,63 15,02 29,65 14,83 

P2L1 13,87 14,01 27,88 13,94 

P2L2 13,67 13,98 27,65 13,83 

P2L3 12,54 13,33 25,87 12,94 

P2L4 12,32 12,67 24,99 12,50 

P3L1 11,31 12,43 23,74 11,87 

P3L2 10,97 11,97 22,94 11,47 

P3L3 10,83 11,93 22,76 11,38 

P3L4 9,99 10,88 20,87 10,44 

P4L1 9,79 10,65 20,44 10,22 

P4L2 8,45 9,87 18,32 9,16 

P4L3 8,34 9,84 18,18 9,09 

P4L4 7,66 8,99 16,65 8,33 

Total 193,13 204,56 397,69 198,85 

Rataan 12,07 12,79 24,86 12,43 

 

Tabel Analisis Sidik Ragam Kadar Air 

SK db JK KT F hit.   F.05 F.01 

Perlakuan 15 210,599 14,040 37,223 ** 2,35 3,41 

P 3 197,705 65,902 174,720 ** 3,24 5,29 

P Lin 1 196,936 196,936 522,122 ** 4,49 8,53 

P kuad 1 0,575 0,575 1,525 tn 4,49 8,53 

P Kub 1 0,194 0,194 0,514 tn 4,49 8,53 

L 3 11,926 3,975 10,539 ** 3,24 5,29 

L Lin 1 11,669 11,669 30,938 ** 4,49 8,53 

L Kuad 1 0,194 0,1938 0,514 tn 4,49 8,53 

L Kub 1 0,063 0,063 0,167 tn 4,49 8,53 

P x L 9 0,968 0,108 0,285 tn 2,54 3,78 

Galat 16 6,035 0,377         

Total 31 216,634           

Keterangan : FK = 3561, 47 

    KK = 0,092% 

   ** = Sangat nyata 

   tn = tidak nyata 
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Lampiran 2. Tabel Data Rataan Total Asam  

Perlakuan 
Ulangan 

Total Rataan 
I II 

P1L1 0,37 0,47 0,84 0,42 

P1L2 0,35 0,43 0,78 0,39 

P1L3 0,32 0,41 0,73 0,37 

P1L4 0,32 0,39 0,71 0,36 

P2L1 0,28 0,34 0,62 0,31 

P2L2 0,28 0,34 0,62 0,31 

P2L3 0,26 0,31 0,57 0,29 

P2L4 0,24 0,28 0,52 0,26 

P3L1 0,23 0,26 0,49 0,25 

P3L2 0,23 0,26 0,49 0,25 

P3L3 0,2 0,22 0,42 0,21 

P3L4 0,19 0,2 0,39 0,20 

P4L1 0,17 0,18 0,35 0,18 

P4L2 0,16 0,17 0,33 0,17 

P4L3 0,14 0,16 0,30 0,15 

P4L4 0,14 0,15 0,29 0,15 

Total 3,88           4,57            8,45            4,23  

Rataan 0,24           0,29            0,53            0,26  

  

Tabel Analisis Sidik Ragam Total Asam 

SK db JK KT F hit.   F.05 F.01 

Perlakuan 15 0,233 0,016 11,390 ** 2,35 3,41 

P 3 0,220 0,073 53,665 ** 3,24 5,29 

P Lin 1 0,218 0,218 159,854 ** 4,49 8,53 

P kuad 1 0,001 0,001 1,009 tn 4,49 8,53 

P Kub 1 0,000 0,000 0,132 tn 4,49 8,53 

L 3 0,012 0,004 2,937 tn 3,24 5,29 

L Lin 1 0,012 0,012 8,590 ** 4,49 8,53 

L Kuad 1 0,000 0,000 0,021 tn 4,49 8,53 

L Kub 1 0,000 0,000 0,202 tn 4,49 8,53 

P x L 9 0,001 0,000 0,116 tn 2,54 3,78 

Galat 16 0,022 0,001         

Total 31 0,255           

Keterangan : FK = 2,231328 

    KK = 0,070% 

   ** = Sangat nyata 

   tn = tidak nyata  
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Lampiran 3. Tabel Data Rataan Total Padatan Terlarut  

Perlakuan 
Ulangan 

Total Rataan 
I II 

P1L1 4,0 3,5 7,50 3,75 

P1L2 4,2 3,7 7,87 3,94 

P1L3 4,3 3,7 8,03 4,02 

P1L4 4,3 3,8 8,10 4,05 

P2L1 4,4 3,8 8,24 4,12 

P2L2 4,5 4,1 8,59 4,30 

P2L3 4,6 4,2 8,83 4,42 

P2L4 4,6 4,2 8,77 4,39 

P3L1 4,6 4,2 8,79 4,40 

P3L2 4,7 4,5 9,15 4,58 

P3L3 4,7 4,5 9,22 4,61 

P3L4 4,8 4,8 9,58 4,79 

P4L1 4,8 4,8 9,56 4,78 

P4L2 7,0 5,2 12,20 6,10 

P4L3 8,2 5,6 13,80 6,90 

P4L4 8,3 5,7 14,00 7,00 

Total 81,93 70,30 152,23 76,12 

Rataan 5,12 4,39 9,51 4,76 

 

Tabel Analisis Sidik Ragam Total Padatan Terlarut  

SK db JK KT F hit.   F.05 F.01 

Perlakua

n 15 30,458 2,031 3,422 ** 2,35 3,41 

P 3 23,775 7,925 13,357 ** 3,24 5,29 

P Lin 1 19,945 19,945 33,615 ** 4,49 8,53 

P kuad 1 3,057 3,057 5,152 * 4,49 8,53 

P Kub 1 0,774 0,774 1,305 tn 4,49 8,53 

L 3 3,106 1,035 1,745 tn 3,24 5,29 

L Lin 1 2,796 2,796 4,712 * 4,49 8,53 

L Kuad 1 0,310 0,310 0,523 tn 4,49 8,53 

L Kub 1 0,000 0,000 0,000 tn 4,49 8,53 

P x L 9 3,577 0,397 0,670 tn 2,54 3,78 

Galat 16 9,493 0,593         

Total 31 39,952           

Keterangan : FK = 724,1867 

    KK = 0,081% 

   ** = Sangat nyata 

 *  = nyata 

   tn = tidak nyata 
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Lampiran 4. Tabel Data Rataan Derajat Keasaman (pH) 

Perlakuan 
Ulangan 

Total Rataan 
I II 

P1L1 4,78 5,1 9,88 4,94 

P1L2 4,57 4,97 9,54 4,77 

PIL3 4,35 4,78 9,13 4,565 

P1L4 4,23 4,57 8,8 4,4 

P2L1 4,13 4,35 8,48 4,24 

P2L2 3,97 4,23 8,2 4,1 

P2L3 3,89 4,13 8,02 4,01 

P2L4 3,79 3,97 7,76 3,88 

P3L1 3,74 3,89 7,63 3,815 

P3L2 3,67 3,79 7,46 3,73 

P3L3 3,46 3,74 7,2 3,6 

P3L4 3,25 3,67 6,92 3,46 

P4L1 3,12 3,46 6,58 3,29 

P4L2 3,07 3,25 6,32 3,16 

P4L3 2,89 3,12 6,01 3,005 

P4L4 2,77 3,07 5,84 2,92 

Total 59,680 64,090 123,770 61,885 

Rataan 3,730 4,006 7,736 3,868 

 

Tabel Analisis Sidik Ragam Derajat Keasaman (pH) 

SK db JK KT F hit.   F.05 F.01 

Perlakuan 15 473,03 31,54 799,95 ** 2,35 3,41 

P 3 438,44 146,15 3707,27 ** 3,24 5,29 

P Lin 1 0,84 0,84 21,37 ** 4,49 8,53 

P kuad 1 2,63 2,63 66,66 ** 4,49 8,53 

P Kub 1 434,97 434,97 11033,79 ** 4,49 8,53 

L 3 440,92 146,97 3728,21 ** 3,24 5,29 

L Lin 1 2,40 2,40 60,84 ** 4,49 8,53 

L Kuad 1 -11,81 -11,81 -299,48 tn 4,49 8,53 

L Kub 1 450,33 450,33 11423,27 ** 4,49 8,53 

P x L 9 -406,33 -45,15 -1145,25 tn 2,54 3,78 

Galat 16 0,631 0,039         

Total 31 473,663           

Keterangan : FK = 478,7192 

    KK = 0,0625% 

   ** = Sangat nyata 

   tn = tidak nyata 
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Lampiran 5. Tabel Data Rataan Aktivitas Antioksidan 

Perlakuan 
Ulangan 

Total Rataan 
I II 

P1L1 29,55 30,56 60,11 30,06 

P1L2 23,89 24,75 48,64 24,32 

P1L3 15,78 16,69 32,47 16,24 

P1L4 9,76 9,88 19,64 9,82 

P2L1 32,07 33,96 66,03 33,02 

P2L2 25,78 26,66 52,44 26,22 

P2L3 16,7 16,78 33,48 16,74 

P2L4 11,94 12,04 23,98 11,99 

P3L1 34,61 34,99 69,60 34,80 

P3L2 26,1 27,96 54,06 27,03 

P3L3 19,49 19,81 39,30 19,65 

P3L4 12,57 13,32 25,89 12,95 

P4L1 35,45 35,89 71,34 35,67 

P4L2 28,93 30,18 59,11 29,56 

P4L3 20,12 20,12 40,24 20,12 

P4L4 13,52 14,76 28,28 14,14 

Total 356,26 368,35 724,61 362,31 

Rataan 22,27 23,02 45,29 22,64 

 

Tabel Analisis Sidik Ragam Aktivitas Antioksidan 

SK  db JK KT F hit.   F.05 F.01 

Perlakuan  15 2196,28 146,42 322,51 ** 2,35 3,41 

P  3 101,97 33,99 74,87 ** 3,24 5,29 

P Lin  1 101,20 101,20 222,92 ** 4,49 8,53 

P kuad  1 0,77 0,77 1,69 tn 4,49 8,53 

P Kub  1 0,00 0,00 0,01 tn 4,49 8,53 

L  3 2087,51 695,84 1532,71 ** 3,24 5,29 

L Lin  1 2078,14 2078,14 4577,49 ** 4,49 8,53 

L Kuad  1 0,82 0,82 1,81 tn 4,49 8,53 

L Kub  1 8,55 8,55 18,84 ** 4,49 8,53 

P x L  9 6,79 0,75 1,66 tn 2,54 3,78 

Galat  16 7,264 0,454         

Total  31 2203,543           

Keterangan : FK = 16408,1 

    KK = 0,015% 

   ** = Sangat nyata 

   tn = tidak nyata 
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Lampiran 6. Tabel Data Rataan Total Mikroba 

 

Tabel Analisis Sidik Ragam Total Mikroba 

SK db JK KT F hit.   F.05 F.01 

Perlakuan 15 4,796 0,320 253,389 ** 2,35 3,41 

P 3 1,173 0,391 309,715 ** 3,24 5,29 

P Lin 1 1,061 1,061 840,616 ** 4,49 8,53 

P kuad 1 0,102 0,102 80,591 ** 4,49 8,53 

P Kub 1 0,010 0,010 7,938 * 4,49 8,53 

L 3 2,629 0,876 694,559 ** 3,24 5,29 

L Lin 1 2,579 2,579 2043,373 ** 4,49 8,53 

L Kuad 1 0,039 0,0392 31,063 ** 4,49 8,53 

L Kub 1 0,012 0,012 9,242 ** 4,49 8,53 

P x L 9 0,994 0,110 87,557 ** 2,54 3,78 

Galat 16 0,020 0,001         

Total 31 4,817           

Keterangan : FK = 1560,264 

    KK = 0,003% 

   ** = Sangat nyata 

 *  = nyata 

   tn = tidak nyata 

 

Perlakuan 
Ulangan Total 

Rataan 
I II  

P1L1 7,32 7,31 14,62 7,31 

P1L2 6,99 6,94 13,93 6,96 

P1L3 6,65 6,65 13,30 6,65 

P1L4 6,22 6,23 12,44 6,22 

P2L1 7,33 7,32 14,64 7,32 

P2L2 7,09 6,96 14,04 7,02 

P2L3 6,77 6,77 13,54 6,77 

P2L4 6,33 6,40 12,72 6,36 

P3L1 7,47 7,44 14,91 7,46 

P3L2 7,12 7,09 14,21 7,10 

P3L3 6,86 6,83 13,70 6,85 

P3L4 6,54 6,52 13,06 6,53 

P4L1 7,48 7,46 14,94 7,47 

P4L2 7,32 7,31 14,62 7,31 

P4L3 6,97 6,85 13,83 6,91 

P4L4 7,48 7,46 14,94 7,47 

Total 111,91 111,54 223,45 111,72 

Rataan 6,99 6,97 13,97 6,98 
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Lampiran 7. Tabel Data Rataan Organoleptik Rasa 

Perlakuan 
Ulangan Total 

Rataan 
I II  

P1L1 3,0 3,6 6,60 3,30 

P1L2 3,0 3,5 6,50 3,25 

P1L3 3,0 3,5 6,50 3,25 

P1L4 2,8 3,1 5,90 2,95 

P2L1 2,8 3,1 5,90 2,95 

P2L2 2,8 3,1 5,90 2,95 

P2L3 2,6 2,9 5,50 2,75 

P2L4 2,6 2,9 5,50 2,75 

P3L1 2,6 2,9 5,50 2,75 

P3L2 2,6 2,9 5,50 2,75 

P3L3 2,6 2,9 5,50 2,75 

P3L4 2,2 2,5 4,70 2,35 

P4L1 2,0 2,2 4,20 2,10 

P4L2 2,0 2,2 4,20 2,10 

P4L3 1,6 1,9 3,50 1,75 

P4L4 1,0 1,4 2,40 1,20 

Total 39,20 44,60 83,80 41,90 

Rataan 2,45 2,79 5,24 2,62 

 

Tabel Analisis Sidik Ragam Organoleptik Rasa 

SK db JK KT F hit.   F.05 F.01 

Perlakuan 15 10,109 0,674 10,783 ** 2,35 3,41 

P 3 8,551 2,850 45,607 ** 3,24 5,29 

P Lin 1 7,744 7,744 123,904 ** 4,49 8,53 

P kuad 1 0,551 0,551 8,820 ** 4,49 8,53 

P Kub 1 0,256 0,256 4,096 tn 4,49 8,53 

L 3 1,111 0,370 5,927 ** 3,24 5,29 

L Lin 1 0,930 0,930 14,884 ** 4,49 8,53 

L Kuad 1 0,180 0,1800 2,880 tn 4,49 8,53 

L Kub 1 0,001 0,001 0,016 tn 4,49 8,53 

P x L 9 0,446 0,050 0,793 tn 2,54 3,78 

Galat 16 1,000 0,063         

Total 31 11,109           

Keterangan : FK = 219,451 

    KK = 0,069973% 

   ** = Sangat nyata 

   tn = tidak nyata 
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Lampiran 8. Tabel Data Rataan Organoleptik Warna 

Perlakuan 
Ulangan Total 

Rataan 
I II  

P1L1             3,6  3,5           7,10            3,55  

P1L2             3,2  3,4           6,60            3,30  

P1L3             3,0  3,2           6,20            3,10  

P1L4             3,0  3,2           6,20            3,10  

P2L1             2,8  3           5,80            2,90  

P2L2             2,6  2,9           5,50            2,75  

P2L3             2,6  2,9           5,50            2,75  

P2L4             2,6  2,9           5,50            2,75  

P3L1             2,6  2,9           5,50            2,75  

P3L2             2,3  2,5           4,80            2,40  

P3L3             2,2  2,4           4,60            2,30  

P3L4             2,0  2,2           4,20            2,10  

P4L1             2,0  2,2           4,20            2,10  

P4L2             1,6  1,8           3,40            1,70  

P4L3             1,2  1,5           2,70            1,35  

P4L4             1,2  1,5           2,70            1,35  

Total         38,50          42,00          80,50          40,25  

Rataan           2,41            2,63            5,03            2,52  

 

Tabel Analisis Sidik Ragam Organoleptik Warna 

SK db JK KT F hit.   F.05 F.01 

Perlakuan 15 13,05 0,87 30,59 ** 2,35 3,41 

P 3 11,53 3,84 135,16 ** 3,24 5,29 

P Lin 1 11,29 11,29 396,98 ** 4,49 8,53 

P kuad 1 0,17 0,17 5,81 * 4,49 8,53 

P Kub 1 0,08 0,08 2,69 tn 4,49 8,53 

L 3 1,22 0,41 14,28 ** 3,24 5,29 

L Lin 1 1,11 1,11 38,88 ** 4,49 8,53 

L Kuad 1 0,11 0,11 3,97 tn 4,49 8,53 

L Kub 1 0,00 0,00 0,00 tn 4,49 8,53 

P x L 9 0,30 0,03 1,16 tn 2,54 3,78 

Galat 16 0,455 0,028         

Total 31 13,502           

Keterangan : FK = 202,508 

    KK = 0,034% 

   ** = Sangat nyata 

 *  = nyata 

   tn = tidak nyata 
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Lampiran 9. Dokumentasi Selama Penelitian 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 1. Buah Naga Merah    Gambar 2. Putih Telur  

yang Sudah Dihaluskan  

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 3. Maltodekstrin    Gambar 4. Foam Putih Telur  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 5. Fruitgurt dalam loyang    Gambar 6. Bubuk Fruitgurt  

 


