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RINGKASAN 

Emulsifaier memiliki peran penting pada industri pangan. Campuran mono
dan diasilgliserol (M-DAG) merupakan salah satu emulsifaier yang sering digunakan 
dalam industri pangan, misalnya pada pengolahan margarin, mentega kacang, 
puding, roti, biskuit dan kue-kue kering yang mengandung lemak. 

Kitu (1999) telah berhasil memproduksi campuran M-DAG melalui reaksi 
esterifikasi antara gliserol dengan destilat asam lemak minyak kelapa (DALMIK) 
dengan katalis enzim lipase dari Rhizomucor miehei. Akan tetapi campuran 
M-DAG yang dihasilkan masih memiliki bau yang tidak enak (tengik), sehingga
menghambat aplikasi M-DAG sebagai emulsifaier. Bau tengik ini diduga disebabkan
oleh asam laurat bebas yang terdapat pada campuran M-DAG.

Penelitian ini bertujuan untuk mengurangi bau tengik pada campuran M-
OAG, dan mempelajari karakterisasi dan aplikasi campuran M-DAG yang 
dihasilkan. 

Tahapan penelitian adalah sebagai berikut : (1) penentuan berat molekul 
(BM) rata-rata dan jumlah asam lemak bebas dalam DALMIK, (2) produksi 
campuran M-DAG, (3) pemurnian campuran M-DAG, (4) analisis campuran produk, 
(5) penentuan karakter dan aplikasi campuran M-DAG sebagai emulsifaier.

Reaksi esterifikasi dilakukan dengan mereaksikan 30g DALMIK dan 45.92g 
gliserol dengan suhu reaksi 50°C, waktu reaksi 4 jam dan suhu fraksinasi 10°C 
selama 24 jam. Rendemen campuran M-DAG yang diperoleh dari reaksi esterifikasi 
ini adalah 31.06%. 

Pemurnian campuran M-DAG dilakukan dengan pencucian berulang 
sebanyak tiga kali menggunakan pelarut heksana dengan perbandingan produk dan 
pelarut = 1 : 5 (w/v) dan suhu fraksinasi 10°C selama 2 jam. Rendemen yang 
diperoleh setelah pencucian ketiga adalah 19.49%. 

Kandungan asam lemak bebas tidak berbeda jauh pada produk sebelum 
mengalami pencucian dan pada produk setelah pencucian, yaitu 6.65% pada produk 
sebelum pencucian, 5.62% pada produk setelah pencucian pertama, dan 5.01 % 
pada produk setelah pencucian kedua dan ketiga. Dengan demikian dapat diketahui 
bahwa kandungan asam lemak bebas yang hampir sama inilah yang menyebabkan 
produk hasil pencucian berulang masih berbau tengik. Triasilgliserol (TAG) sudah 
dapat hilang 100% pada pencucian kedua. Yield MAG yang hilang sampai 
pencucian ketiga adalah 26. 75%, sedangkan DAG mengalami kehilangan yang 
sangat besar yaitu 73.72%. 

Has ii tersebut menunjukkan bahwa proses pencucian ini tidak efektif, karena 
kandungan asam lemak bebas pada produk M-DAG yang diharapkan banyak 
berkurang ternyata hanya berbeda sedikit setelah dilakukan pencucian. Disamping 
itu terjadi kehilangan MAG terutama DAG yang terlalu banyak. 
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