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Abstract

HACCP(Hazard AnalyticalCritical ControlPoint/ Hazard analysis and critical control points)
is a system thatcontrolfood safetystarting fromthe farmtoeatable food. This system emphasigesthe importance of
selectingthe right technology andbhowto validatethetechnology. The implementation of GNP isfollowedin the form
ofSSOP which areadded value forfoodcompaniesto be ablepenctrate the export market, in accordance with
trade firms of target country.

This study aimed toevaluate the condition ofthe basicfeasibility requirementsin line with the
requirementsof GMPandHACCP, analyzing the Implementation ofSOPbased onthe critical pointsas
aguidance of theimprovement of production processes, Arrangingthe HACCP plandocument(HACCP
plan)forproductionas a guidein the implementation ofthe HACCP system, Recommendthe HACCP planfor
the development of HACCP system, andredesignthe layont ofthe facilityafterseeingaspects ofdeviations thatocenr
inthe production process.

The evaluation results  towardsthe basicfeasibility requirenments condition
orgoodmanufacturingpractice(GMP) inCV". Ruyaprima Utama had been found 9deviations in the field; 6 of
themare categorizedasmajordeviationsand3minordeviationswhich were divided intoseven sections: Building
aspects with 2 minor deviations, sanitation facility aspects with 1 minor deviation, employee hygiene aspects
(employee health, hygiene and habits) with 2 major deviations, storage aspects with 1 major deviations,
processing facilities maintanance and sanitation along with pest controlling aspects 1 major deviations and
management and training aspects with 1 major deviations. Sanitation Standard Operating Procedures
(SSOP) is a standard procedure that can cover the entire area in producing a food product started from the
company's policy, the stages of sanitation activities, the officer responsible for sanitation, how to monitor, and
documentation throngh evaluation of GMP. The nine deviations in the company must be repaired before
applying the HACCP system.

The results of hazgard analysis for mochi’s production of CV” Ruyaprima Utama showed a negative
pathogen bacteria content (Salmonella, E. Coli, Staphylococcns and fungi). Total Plate Count analysis
showed <100 colonies per gram, this result was still below the required maximum limit of 106 colonies |
gram. Based on Identification of CCPs have been conducted, it was found that the two processes have a CCP.
First, the sugar beating process in the way it cooked until melted. Second, manually printing process where
directly bas a contact with employees.
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PENDAHULUAN

Industri  kecil dan menengah
(IKM) di Indonesia merupakan salah satu
pendorong terdepan dalam pembangunan
ekonomi. IKM  dapat menciptakan
lapangan pekerjaan lebih cepat
dibandingkan sektor usaha lainnya,
keberadaannya juga cukup memberikan
kontribusi penting dalam ekspor dan
perdagangan.  Keterlibatan ~ masyarakat
luas dalam wusaha industri pangan lokal
saatini sudah terjadi di berbagai daerah,
khususnya melalui tumbuhnya industri
kecil dan rumah tangga bidang pengolahan
pangan (Hariyadi, 2010).

Data BPS juga menunjukkan
bahwa sekitar 53,57% dari semua usaha
atau industri kecil dan menengah (IKM)
ini bergerak pada bidang pangan dan
pertanian. Karena itu, industri aneka
pangan  lokal  perlu diarahkan pada
pengembangan dan pemberdayaan IKM di
bidang pangan dan pengolahan hasil
pertanian, sehingga mampu menyediakan
pangan yang aman, bermutu, dan bergizi
bagi masyarakatnya.

Dalam  rangka memasuki era
globalisasi yang berdampak terhadap
sistem perdagangan international yang
bebas dan lebih terbuka. Perdagangan
global juga memberikan dampak terhadap
industri makanan minuman dengan
munculnya isu keamanan pangan. Menurut
Peraturan Pemerintah Nomor 28 tahun
2004 tentang Keamanan, Mutu dan Gizi
Pangan, keamanan pangan adalah kondisi
dan upaya yang dipetlukan untuk
mencegah pangan dari kemungkinan
cemaran biologis, kimia dan benda lain
yang  menggangeu, merugikan  dan
membahayakan keschatan manusia.

Keamanan pangan, masalah dan
dampak  penyimpangan mutu, serta
kekuatan,  kelemahan, peluang dan
ancaman dalam pengembangan sistem
mutu industri pangan merupakan tanggung
jawab bersama antara pemerintah, industri
dan  konsumen.Keamanan pangan
menangani  keberadaan unsur  bahaya
yang terkandung dalam bahan pangan.
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Menurut  Muhandri dan Kadarisman
(20006) karakteristik yang harus
dipertimbangkan untuk produk olahan
pangan yang aman antara lain: mutu bahan
baku, metoda proses, kontaminasi pasca
proses dan penentuan titik kendali kritis.
Unsur-unsur bahaya ini mencakup racun
biologis, hasil reaksi kimia  serta
kontaminasi terhadap fisik pangan, dan
dapat diidentifikasi melalui komponen
analisis bahaya dari HACCP. HACCP
(Analisis Bahaya dan Pengendalian Titik
Kritis) adalah sistem yang
mengendalikan keamanan pangan mulai
dari pertanian sampai menjadi bahan
siap santap. Sistem ini menekankan
pentingnya pemilihan  teknologi  yang
tepat dan bagaimana  cara melakukan
validasi terhadap teknologi tersebut.
Penerapan GMP, diikuti dengan

dokumentasi  dalam  bentuk  SSOP,
merupakan nilai tambah bagi
perusahaan  pangan  untuk  dapat

menembus pasar ekspor, sesuai dengan
peraturan perdagangan negara tujuan.
Selain itu GMP yang sudah diterapkan
dan disusun secara sistematis dalam
bentuk SSOP, merupakan sebuah
langkah maju untuk menuju pemenuhan

petsyaratan keamanan pangan karena
GMP  merupakan  pra-syarat dalam
pengaplikasian HACCP.

Penerapan  program  persyaratan

dasar ini harus didokumentasikan dalam

Sanitation  Standard ~ Operating  Procedure
(SSOP).  Sedangkan  dalam  rangka
monitoring  dilakukan  khusus  audit

terhadap persyaratan dasar ini baik internal
maupun eksternal (Winarno dan Sutrono
2002).

Standard Sanitation Operating Procedures
(SSOP) merupakan suatu prosedur standar
yang dapat mencakup seluruh  area
dalam memproduksi  suatu  produk
pangan mulai dari kebijakan perusahaan,
tahapan kegiatan sanitasi, petugas yang
bertanggung jawab melakukan  sanitasi,
cara pemantauan, hingga
pendokumentasiannya (Thaheer, 2005).
Berbagai permasalahan tentang keamanan
produk IKM pangan masth sangat
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memprihatinkan.Jika kondisi ini tidak
ditangani serius, tidak mustahil justru akan
menjadi beban kesehatan bagi bangsa
(Hariyadi, 2010).

IKM mochi “Momi” merupakan
perusahaan industri kecil dan menengah di
Kabupaten Cianjur dengan produk mochi.
Berdasarkan survei awal, IKM mochi
“Momi” memiliki masalah yang berkaitan
dengan sistem proses produksi, seperti
halnya bangunan, tata letak produksi,
karyawan dan berbagai faktor lainnya. Saat
ini IKM mochi “Momi” masih belum
menerapkan sistem HagardAnalysis Critical
Control ~ Point (HACCP) dan  Standard
Sanitation Operational Procedure(SSOP).

Menyadari  pentingnya jaminan
penerapan sistem manajemen mutu dan
keamanan pangan di perusahaan serta
menanggapi maraknya isu penggunaan
bahan tambahan berbahaya dalam industri
makanan dan adanya permintaan jaminan
keamanan  pangan  dari  pelanggan
berdasarkan sistem HACCP, maka pihak
manajemen IKM berkeinginan untuk
menerapkan sistem HACCP (Hagard
Apnalysis Critical Control Point).

Identifikasi Masalah

Permasalah yang dapat diidentifikasi
berdasarkan latar belakang diatas adalah
Bagaimana penerapan HACCP, SSOP,
dan GMP dapat berperan penting dalam
kontrol produksi dan dapat mengurangi
bahaya yang mungkin terjadi pada produk
serta dapat meningkatkan kualitas dari
IKM.

Maksud dan Tujuan
Maksud dari penelitian ini adalah
untuk Mengevaluasi kondisi persyaratan
kelayakan dasar sesuai persyaratan GMP
untuk selanjutnya dilakukan perancangan
penerapan sistem HACCP atau HACCP
plan.
Secara rinci penelitian ini bertujuan:
1. Mengevaluasi  kondisi  persyaratan
kelayakan dasar sesual persyaratan
GMP dan HACCP.
2. Menganalisis atau Implementasi SOP

berdasarkan  titik-tittk  kritis  yang
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terdapat pada CV. Ruyaprima Utama
sebagai panduan perbaikan proses
produksi.

3. Menyusun dokumen rencana HACCP
(HACCP Plan) untuk produksi di CV.
Ruyaprima Utama yang akan digunakan
perusahaan sebagai panduan dalam
penerapan sistem HACCP.

4. Merekomendasikan rencana HACCP
tersebut untuk pengembangan sistem
HACCP CV. Ruyaprima Utama.

5. Perancangan ulang tata letak fasilitas
dengan melihat aspek-aspek
penyimpangan-penyimpangan yang
terjadi pada proses pembuatan mochi.

Manfaat  Penelitian  penelitian  ini

diharapkan dapat dimanfaatkan untuk

pribadi, program studi dan institusi, steak
holder dan pemerintah sebagai :

1. Untuk memperkaya ilmu pengetahuan
tentang teknologi pangan.

2. Referensi dan bahan acuan dalam upaya
meningkatkan kualitas produk olahan
terutama CV. Ruyaprima Utama.

3. Sumber kajian untuk pendampingan
IKM.

4. Sebagai informasi penting  yang
mengungkap salah satu masalah mutu
produk  sehingga dapat dijadikan
sebagai bahan pertimbangan bagi orang
yang membutuhkan termasuk stakeholder
dan pemerintah.

Kerangka Penelitian

Pemerintah  Indonesia  sebagai
fasilitator dan regulator di bidang pangan
telah mengeluarkan berbagai macam aturan
agar setiap industri pangan mampu dan
sanggup menghasilkan  pangan  yang
memenuhi persyaratan keamanan, mutu
dan gizi pangan bagi kepentingan
kesehatan ~ manusia  serta  tercipta
perdagangan pangan yang jujur dan
bertanggung jawab. Beberapa peraturan itu
antara  lain PerMenKes ~ No.
23/MenKes/SK/1/1978 tentang pedoman
cara produksi pangan yang baik (CPPB)
atau  good manufacturing  practice (GMP);
Undang-Undang Kesehatan No. 23 Tahun
1992; PerMenKes No.
722/MenKes/IX/1988  tentang  bahan
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tambahan pangan (BTP) dan
penggunaannya; Pedoman higiene
makanan Tahun 1996  (Departemen
Kesehatan,  1998); Undang-Undang
Pangan RI No. 7 Tahun 1996 tentang
keamanan pangan yang tercantum pada
pasal 4 sampai dengan pasal 23 (Kantor
Menpangan,  1996); dan  Peraturam
Pemerintah  (PP) No.28 Tahun 2004
tentang keamanan pangan, mutu dan gizi
pangan (Badan POM, 2004).

Data  BPOM  (2008)  yang
menunjukkan  bahwa sebagian  besar
penyakit karena pangan (foodbome diseases)
yang disebabkan adanya agen
mikrobiologi, sebetulnya mengindikasikan
bahwa pengolahan makanan di industri
pangan terutama IKM Pangan masih
belum memenuhi standar sanitasi dan
higiene. Selain itu, industri tersebut
belum menerapkan  good  manufacturing
practices (GMP) atau cara pengolahan
pangan yang baik (CPPB). Hal ini terlihat
dari data BPOM (2007) yang menunjukkan
bahwa pada tahun 2007, dari 4.007 sarana
produksi yang diperiksa, sebanyak 2.271
(56,68%) sarana di antaranya tidak
memenuhi  ketentuan; sehingga tidak
mampu  menerapkan  GMP  (good
manufacturing practices) secara
konsisten. Bahkan, industri rumah tangga
pangan (IRTP) sebesar 7591% dari
total sarana tidak memenuhi ketentuan.

Menurut Muhandri dan Kadarisman
(2006) karakteristik yang harus
dipertimbangkan untuk produk olahan
pangan yang aman antara lain: mutu bahan
baku, metoda proses, kontaminasi pasca
proses dan penentuan titik kendali kritis.
Unsur-unsur bahaya ini mencakup racun
biologis, hasil reaksi kimia  serta
kontaminasi terhadap fisik pangan.

Hasil penelitian yang dilakukan oleh
Sudibyo et al (2001) menunjukkan bahwa
dari sebanyak 80 sampel industri pangan
yang digunakan dalam penelitian, pada
umumnya industri pangan tersebut banyak
yang belum menerapkan prinsip-prinsip
atau aspek manajemen keamanan pangan
yang baik untuk menjamin keamanan
pangan produk pangan yang dihasilkannya.
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PERENCANAAN
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industri pangan berskala menengah di
Indonesia teridentifikasi bahwa program
keamanan pangan dan penerapan sistem
keamanan pangan ditinjau dari aspek
GMP, sanitasi dan higiene, SOP, sistem
HACCP dan pelatihan sistem keamanan
pangan belum dilaksanakan secara penuh
sechingga  industri  pangan  berskala
menengah  tersebut  perlu  dibina,
diberdayakan dan ditingkatkan kinerjanya
dalam bidang keamanan pangan. Dimana
menunjukkan bahwa industri pangan yang
tidak mempraktekkan atau
mengimplementasikan  higiene  pangan
pada perusahaannya mencapai
2-5 kalinya dibandingkan dengan industri
kecil pangan yang
mempraktekkan/mengimplementasikan
higiene pangan.

Menurut Motarjeni et al (1996) dan
Stevenson (1990), HACCP merupakan
sistem  manajemen  pengawasan dan
pengendalian keamanan pangan secara
preventif yang bersifat ilmiah, rasional,
sistematis dan komprehensif dengan tujuan
mengidentifikasi, memantau atau
memonitor dan mengendalikan bahaya

mulai  dari  bahan  baku, proses
produksi/pengolahan, manufakturing,
penanganan dan  penggunaan  bahan

pangan; untuk menjamin bahwa pangan
tersebut aman bila dikonsumsi.

Keuntungan dari penerapan sistem
HACCP yaitu dapat mengurangi tingkat
risiko terhadap morbiditas dan mortalitas
yang dikaitkan dengan konsumsi pangan
yang tidak aman (Antle, 1999).

Penerapan sistem HACCP sebagai
bagian dari sistem manajemen mutu
menyeluruh (total quality management)
bila diimplementasikan secara tepat dapat
memberi keuntungan sebagai berikut :

perbaikan  dalam efisiensi operasional,
mengurangi biaya transaksi dan
menciptakan  keuntungan yang lebih

kompetitif (Farina, 2000).

Menurut Ditjen Pengawasan Obat
dan Makanan (1996), dinyatakan bawa
tujuan umum HACCP adalah
meningkatkan ~ kesehatan = masyarakat
dengan cara mencegah atau mengurangi

WILDAN WIBAWA PERDANA

234



Agroscience 1ol 8 No. 2 Tahun 2018

kasus keracunan dan penyakit melalui
pangan, sedang tujuan khusus HACCP
adalah : (1)  Mengevaluasi  cara
memproduksi pangan untuk mengetahui
bahaya yang mungkin timbul dari
makanan, @) Memperbaiki ~ cara
memproduksi pangan dengan memberi
perhatian khusus terhadap tahap-tahap
proses yang dianggap kritis, (3) Memantau
dan mengevaluasi cara-cara penanganan
dan pengolahan pangan serta penerapan
sanitasi dalam memproduksi pangan, dan
(4)  Meningkatkan  inspeksi  mandiri
terthadap industri pangan oleh operator
dan karyawan. Disamping itu, HACCP
sangat berguna bagi industri pangan, yaitu
dalam hal : mencegah penarikan produk,
mencegah penutupan pabrik,
meningkatkan jaminan keamanan produk
pangan, pembenahan dan pembersihan
pabrik, mencegah kehilangan pembeli atau
pasar, meningkatkan kepercayaan
konsumen dan mencegah pemborosan
biaya atau kerugian yang mungkin timbul
karena masalah keamanan produk pangan.

Hipotesis Penelitian

Berdasarkan kerangka penelitian
diatas, maka dapat diambil hipotesis, yang
diduga bahwa dengan penerapan HACCP,
SSOP, dan GMP dapat meningkatkan
kualitas IKM.

Tempat dan Waktu Penelitian
Penelitian  dilakukan di = CV.
Ruyaprima Utama di Kabupaten Cianjur,
mulai bulan Oktober 2013 — sekarang
2014.Analisis secara laboratorium
dilakukan di laboratorium Teknologi
Pangan Universitas Pasundan Bandung.
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METODELOGI PENELITIAN

Metode Penelitian

Metode penelitian yang dilakukan
dalam penelitian ini meliputi Evaluasi
Kondisi Kelayakan Persyaratan Dasar
(GMP) di Perusahaan, Penyusunan SSOP
(Standard Sanitation Operating
Procedure) dan Daftar Isian (checklist),
Penyusunan Rencana HACCP (HACCP
Plan), dan Analisis Kimia Produk.

Evaluasi Kondisi Kelayakan
Persyaratan Dasar (GMP) di
Perusahaan

Evaluasi GMP yang dilakukan

terdiri dari :
1. Pengumpulan Data
Pengumpulan  data

dengan cara sebagai berikut:

a. Studi kepustakaan (literatur), terutama
mengenai pengawasan mutu produk
dan  penerapan  GMP;  tahapan
penyusunan SSOP, dan peraturan yang
berkaitan dengan sanitasi produksi.

b. Wawancara terthadap pemilik usaha
dan karyawan yang terlibat dalam

dilakukan

proses produksi untuk mengetahui
sejauh mana pengertian mengenai
produk, proses dan  pentingnya

pengendalian mutu dalam produksi.
c. Mempelajari berbagai dokumen

proses  produksi  yang ada di
perusahaan.

d. Pengamatan  langsung di  area
produksi dengan cara mengamati

setiap kegiatan produksi.
2. Penilaian Penerapan GMP.
Pelaksanaan penilaian penerapan
GMP baik dilakukan dengan tahapan

seperti terlihat pada Gambar 8.
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+
|:: Selesai }
Gambar 3. Diagram alir pelaksanaan penilaian penerapan GMP

Proses penilaian penerapan GMP dilakukan terhadap 17 aspek pemeriksaan
dengan menggunakan draft revisi formulir seperti terlihat pada Tabel 2.
pemeriksaan  CPMB  (BPOM,  2005)

Tabel 2. Tujuh belas aspek pemeriksaan sarana produksi menurut draft revisi formulir pemeriksaan
CPMB (BPOM, 2005)

Kelompok No Aspek Keterangan
1 Ketentuan 1 A Persepsi pimpinan dan manajemen
Umum 2 B Sanitasi dan higiene karyawan
3 C Konstruksi dan desain bangunan — umum
4 D Konstruksi dan desain ruang pengolahan
5 E Kondisi gudang biasa (kering)
Kondisi gudang beku, dingin (apabila
6 F .
digunakan)
Kondisi 7 G Kondisi gudang kemasan dan produk
N sanitasi 3 H Sanitasi lingkungan: lokasi, pembuangan limbah,
bangunan investasi burung, serangga, atau binatang lain
dan fasilitas 9 I Fasilitas pabrik
10 ] Pasokan air
11 K Operasional sanitasi pabrik
12 I Pencegahan binatang pengganggu/
serangga dalam pabrik
13 M Penggunaan bahan kimia
Kondisi 14 N Peralatan produksi
III | dan sanitasi 15 o Penanganan bahan baku dan bahan
peralatan Tambahan
Produksi 16 P Pengendalian proses produksi
v | dan , :
Pengendali 17 Q Tindakan pengawasan
an proses
PENERAPAN GMP DAN WILDAN WIBAWA PERDANA
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Penyusunan SSOP (Standard Sanitation Operating Procedure) dan Daftar Isian

(checklist)
SSOP dan daftar isian disusun
berdasarkan hasil identifikasi tersebut.

Diagram  alir penyusunan SSOP dapat
dilihat pada Gambar 9.

Pengumpulan data
(primer dan sekunder)

v

| Ildentifikasi masalah

|
-

Penyusunan SSOP dan daftar
isian (checklist) penilaian
SSo P

FGD (Focus Group
Discussion)

-

Perbaikan SSOP dan daftar
isian (checklist) penilaian
SSoOoP

pPpPenerapan CPNMB pada

Hasil penilaian
sarana pengolahan

isian yang telah disusun

Draft SSOP dan daftar
untuk TIKM Mochi “Mormmi”

=

Uji coba SSOPFP terhadap
proses produksi

Tidak

dapat diterapkan

Y a

SSOP dan daftar isian
unNntuk diaplikasikan

di IKM Mochi “Mormmi”

Gambar 4. Diagram alir penyusunan SSOP dan daftar isian

Penyusunan Rencana HACCP
(HACCP Plan)
Penyusunan rencana HACCP

(HACCP Plan) untuk produksi IKM
mochi ”"Momi” dilakukan dengan tahapan
sebagai berikut :
a. Pembentukan Organisasi Tim HACCP
Pembentukan  organisasi  tim
HACCP meliputi : identitas dan kualifikasi
personil yang dibentuk, uraian tugas,
tanggung jawab dan wewenang tim
HACCP, serta prosedur yang terkait yang
menunjukkan personil yang bertanggung
jawab terthadap pengembangan, penerapan
dan berjalannya Rencana HACCP atau
HACCP Plan perusahaan.
b. Deskripsi Produk
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Tim HACCP yang telah dibentuk
kemudian menyusun deskripsi atau uraian
dari produk pangan yang akan disusun
rencana HACCP. Deskripsi produk yang

dilakukan berupa keterangan lengkap
mengenai  produk,  termasuk  jenis
produk, komposisi, formulasi, proses

pengolahan, daya simpan, cara distribusi,
serta keterangan  lain yang berkaitan
dengan produk. Semua informasi tersebut
dipetlukan Tim HACCP untuk melakukan
evaluasi secara luas dan komprehensif.
c. Identifikasi produk

Deskirpsi  produk  hasil  studi
HACCP di Perusahaan dapat dilihat pada
Tabel 3.
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Tabel 3. Deskripsi produk

Produk Mochi
Komposisi
Utama Tepung ketan, air, pewarna makanan
Penunjang Kacang tanah, gula pasir, tepung kanji

Kemasan Primer

Box beralas plastik

Kondisi
penyimpanan

Produk akhir disimpan pada rsuhu ruangan, atau dapat disimpan pada suhu
chiller (10°C) dan tetap dikemasan primer

Metode Distribusi

Didistribusikan langsung ke konsumen (konsumen datang langsung ke gerai)

Shelf life

Produk akhir memiliki shelf life 6 hati, selama
disimpan pada suhu 10°C

Konsumen

Anak-anak hingga orang tua

d.Penyusunan diagram alir proses
Dengan dususunnya diagram alir
akan mempermudah pemantauan selama

proses produksi mochi dan mempermudah
penetapan CCP. Bagan alir proses dapat
dilihat pada Gambar 10.

Penghancuran

Mixing + 15 menit
(wajan 2)

A 4

i ccP

Filling

A 4

Pencetakan

CCP

Pengemasan

l ccp
Produk akhir dalam
kemasan

Pengeluaran produk

Penerimaan bahan baku Penerimaan bahan baku Penerimaan bahan baku Penerimaan bahan baku
(Tepung Tapioka ) (kacang ) (gula pasir ) (tepung ketan) dan kemasan o
CCP CCP
l cep l CCP CCP
N _ N . X X Y
Penyimpanan di tempat Penyimpanan di tempat Penyimpanan di tempat - -
’ : ; Penyimpanan di tempat
enyimpanan (gudan enyimpanan (gudan
penylmpanzn (gudang) penyimp ; (gudang) penyimpanan (gudang) penyimpanan (qudang)
Penyanggraian Penyanggraian Pemasakan
+1jam +1jam +30 menit Y ‘
CCcP cCcP ccp Mixing hingga Pemasakan
kenyal (wajanl) 100-C
Cccp
Penumbukan

Gambar 5. Diagram alir penentuan titik kritis (CCP) proses produksi mochi.

PENERAPAN

PERENCANAAN

Poini)

GMP

DAN

PELAKSANAAN
HACCP (Hazard Analysis Critical Controi

TRADISIONAL (Mochi)

PRODUK OLAHAN PANGAN
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e. Verifikasi Diagram Alir Proses
Agar diagram alir proses yang
dibuat lebih lengkap dan sesuai dengan

pelaksanaan di lapangan, maka tim
HACCP  harus meninjau  operasinya
untuk  menguji dan membuktikan

ketepatan serta kesempurnaan diagram
alir proses tersebut. Bila ternyata diagram
alir proses tersebut tidak tepat atau kurang
sempurna, maka harus dilakukan
modifikasi. Diagram alir proses yang

telah  dibuat
didokumentasikan.
f. Identifikasi bahaya dan cara pencegahan
(prinsip 1)
Analisis bahaya terdiri dari tiga
yaitu, identifikasi bahaya,
penetapan tindakan pencegahan
(preventive measure), dan penentuan
kategori resiko signifikansi  suatu
bahaya. Bahaya-bahaya dapat
dikategorikan ke dalam enam kategori
bahaya, yaitu bahaya A sampai F .

dan diverifikasi harus

tahap

atau

Tabel 4. Jenis-Jenis Bahaya

Jenis Bahaya Contoh
Biologi Sel Vegetatif : Salmonella sp, Escherichia coli
Kapang : Aspergillus, Penicillium, Fusarium
Virus : Hepatitis A
Parasit : Cryptosporodium sp
Spora bakteri : Clostridium botulinum, Bacillus cereus
Kimia Toksin mikroba, bahan tambahan yang tidak diizinkan, residu pestisida, logam
berat, bahan allergen
Fisik Pecahan kaca, potongan kaleng, ranting kayu, batu atau kerikil, rambut, kuku,
perhiasan
Tabel 5. Karakteristik Bahaya
Kelompok Bahaya Karakteristik Bahaya
Bahaya A Produk-produk pangan yang tidak steril dan dibuat untuk konsumsi
kelompok beresiko (lansia, bayi, immunocompromised)
Bahaya B Produk mengandung ingridient sensitif terhadap bahaya biologi, kimia
atau fisik
Bahaya C Proses tidak memiliki tahap pengolahan yang terkendali yang secara
efektif membunuh mikroba berbahaya atau menghilangkan bahaya kimia
atau fisik
Bahaya D Produk mungkin mengalami rekontaminasi setelah pengolahan sebelum
pengemasan
Bahaya E Ada potensi terjadinya kesalahan penanganan selama distribusi atau
oleh konsumen yang menyebabkan produk berbahaya
Bahaya F Tidak ada tahap pemanasan akhir setelah pengemasan atau ditangan
kosumen atau tidak ada pemanasan akhir atau tahap pemusnahan
mikroba setelah pengemasan sebelum memasuki pabrik (untuk bahan
baku) atau tidak ada cara apapun bagi
konsumen untuk mendeteksi, menghilangkan atau menghancurkan bahaya
kimia atau fisik

Untuk menentukan resiko atau
peluang tentang terjadinya suatu bahaya,
maka dapat dilakukan penetapan kategori
resiko. Dari  beberapa banyak bahaya
yang dimiliki oleh suatu bahan baku, maka
dapat diterapkan kategori resiko I sampai
VI (Tabel 6). Selain itu, bahaya yang

ada dapat juga dikelompokkan
PENERAPAN GMP DAN
PERENCANAAN PELAKSANAAN

HACCP (Hazard Analysis Critical Controi
Poinfy PRODUK OLAHAN PANGAN
TRADISIONAL (Mochi)

berdasarkan signifikansinya  (Tabel 7).
Signifikansi bahaya dapat diputuskan
oleh tim dengan mempertimbangkan
peluang  terjadinya  (reasonably likely  to
occur)  dan  keparahan (severity) suatu
bahaya.
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Tabel 6 Penetapan Kategori resiko

Karakteristik Bahaya Kategori Resiko Jenis Bahaya

0 O Tidak mengandung bahaya A sampai F
(+) I Mengandung satu bahaya B sampai F
(++) 11 Mengandung dua bahaya B sampai IF
(+++) 111 Mengandung tiga bahaya B sampai I
(++++) v Mengandung empat bahaya B sampai F
(+++++) v Mengandung lima bahaya B sampai I
A+ (kategori khusus) dengan | VI Kategori resiko paling tinggi (semua
atau tanpa bahaya B-I produk yang mempunyai bahaya A)

Tabel 7. Signifikansi Bahaya

Tingkat Keparahan (Severity)
L M H
PeluangTerjadi L Ll Ml Hi
(Reasonably likely to occur) M Lm Mm Hm
h Lh Mh Hh

» Umumnya dianggap signifikan dan akan diteruskan/dipertimbangkan dalam penetapan CCP.
» Keterangan : L=1= low, M=m= medium, H=h=high
atau

g. Penetapan CCP (prinsip 2) tree

Setiap titik penerapan tindakan pencegahan

menggunakan  CCP  decision
diagram pohon penentuan CCP.

vang  telah  ditetapkan  diujidengan
P1 Apakah ada P Lakukan
tindakan nenocendalian -~ modifikasi

v ¥ f

Apakah pengendalian pada langkah
ini perlu untuk pengamanan ?

S

P2 Apakah langkah tsb dirancang khusus/ spesifik untuk menghilangkan atau
mengurangi bahaya yg mungkin terjadi sampai ke tingkat yg dapat diterima ? (**)

| | Berhenti *)

Dapatkah kontaminasi dengan bahaya yang teridentifikasi terjadi melebihi batas yang dapat
diterima atau dapatkah ini meningkat/ berkembang sampai tingkatan yang tidak dapat
diterima ?
P3
+ T
Apakah langkah/tahapan berikutnya dapat menghilangkan bahaya yang teridentifikasi atau
i mengurangi tingkatan kemungkinan terjadinya bahaya sampai ke tingkat yang dapat diterima ?
PENERAPAN GMP DAN A 4 WILDAN WIBAWA RERDANA
PERENCANA™ "/ ELA Berhentl ¥ Titik Kendali Kritis (CCP) [, |
HACCP (HaAq “"" Criti
\Point) PRODUK OLAHAN PANGAN

RADISIONAL (Mochi)

240



Agroscience 1ol 8 No. 2 Tahun 2018 ISSN Cetak: 19794661 e-ISSIN: 2579-7891

241

* ) Identifikasi bahaya dalam menggambarkan proses
** ) Tingkatan yang dapat diterima & tidak dapat diterima yang dipetlukan didefinisikan dalam semua
tujuan mengidentifikasi CCP dalam rencana HACCP

Gambar 6. Diagram alir pohon penentuan titik kendali kritis atau CCP untuk pengembangan HACCP
Plan di IKM Mochi Mommi.

Secara  umum  batas  kritis

h. Penetapan batas kritis (prinsip 3)

dapat
digolongkan ke dalam batas fisik (suhu,
waktu), batas kimia (pH).

Tabel 8. Contoh Critical Limit (Batas Kritis) Pada CCP

CCP

Komponen Kritis

Penyanggraian Tepung Tapioka dan kacang Tanah

Suhu awal
Waktu pemanasan
Pengadukan Bahan

Pemasakan Gula Pasir

Suhu pemanasan
Waktu pemanasan
Pengadukan Bahan

Pencampuran I

Suhu Air
Jumlah Air
Pengadukan Bahan

Pencampuran II

Jumlah Gula dengan
Adonan

Pencetakan Produk

Ukuran Mochi
Penambahan Tepung
Tapioka

Pengemasan Produk

Pemeriksaan Kemasaan
Penentuan Expire date

i. Penetapan tindakan pemantauan (prinsip
4

Tindakan pencegahan yang telah
dilakukan harus  dimonitoring  secara

teratur, terutama untuk tindakan

pencegahan bahaya kritis.

Tabel 9. Contoh Formulir/Lembar Kertas Ketja Untuk Pengendalian dan Pemantauan
Rencana HACCP (HACCP Plan) pada Perusahaan yang akan Menerapkan Sistem HACCP

CCP | Tahap | Bahava vg | Batas

Pemantauan/Monitoring Tinda

Tindakan | Rekaman

terdidentifi | Kegiatan
kasi

Proses | signifikan | Kritis Apa | Bagaimana | Kapan | Siapa | kan

Verifikasi | (Record)
Korek

5l

j. Penetapan tindakan koreksi (prinsip 5)
Tindakan koreksi yang telah

dilakukan kemudian dicatat. Tindakan

koreksi yang dilakukan bisa berupa :

1. Pengulangan pencucian peralatan.

2. Mereject produk jika penyimpanan

yang terjadi memberikan dampak negatif

terhadap keschatan konsumen atau tidak

PENERAPAN GMP DAN
PERENCANAAN PELAKSANAAN
HACCP (Hazard Analysis Critical Controi
Poinfy PRODUK OLAHAN PANGAN
TRADISIONAL (Mochi)

digunakan
allergen.
k. Penetapan prosedur pencatatan yang
efektif (prinsip 06)

Dokumentasi harus dapat
mencakup data-data teknis hasil studi yang
meliputi :

1. Bahan baku dan bahayanya
2. Resiko bahaya atau keamanan produk

rewortk yang mengandung
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3. Tahapan proses dan kemungkinan

bahayanya

4. Titik kendali kritis (CCP)

5. Batas kritis terhadap penyimpangan

6. Tindakan koreksi

7. Moditikasi sistem HACCP

k. Penetapan prosedur verifikasi (prinsip 7)
Tahapan yang umum dilakukan

untuk melaksanakan verifikasi system

HACCP adalah :

1. Review rencana HACCP

2. Kesesuaian dengan titik kendali kritis

(CCP) yang sudah ditetapkan

3. Konfirmasi kesesuaian prosedur

penanganan deviasi dan rekaman

4. Inspeksi visual proses produksi

5. Penulisan laporan

l. Perekaman Data (Dokumentas)
Dokumentasi program HACCP

meliputi  pendataan  tertulis  seluruh

program HACCP sechingga program

tersebut  dapat diperiksa ulang dan

dipertahankan  selama periode waktu

tertentu. Dokumentasi mencakup semua

catatan mengenai CCP, CL, rekaman

pemantauan CL, tindakan koreksi yang

dilakukan terhadap penyimpangan, catatan

tentang verifikasi dan sebagainya. Oleh

karena  itu  dokumen ini  dapat

ditunjukkan kepada inspektur pengawas

makanan jika dilakukan audit eksternal

dan dapat juga digunakan oleh operator.

Bahan dan Alat Penelitian
Bahan-Bahan yang Digunakan

Bahan-bahan yang digunakan
adalah produk mochi dari IKM mochi
”Mommi” sebagai sampel pengujian di
laboratorium yang sudah terakreditasi,
identifikasi dan analisis bahaya, verifikasi
dan wvalidasi sistem HACCP, serta
mengetahui sesuai dengan SNI  yang
berlaku atau tidak.

Bahan-bahan  yang  digunakan
untuk analisis kimia adalah HCI 25%,
aquadest , HxSO4 6 N, KI, NayS$;0; 0,1 N,

PENERAPAN GMP DAN
PERENCANAAN PELAKSANAAN
HACCP (Hazard Analysis Critical Controi
Poinfy PRODUK OLAHAN PANGAN
TRADISIONAL (Mochi)

HCL 25%, NaOH 30%, H.SOs 6 N,
amilum 1%, KIOs;, Na;SO4 anhidrat, HgO,
selenium black, HSO4 pekat,NasxS,O3 5 %,
granul Zn, HCl 0,1 N baku, NaxSO4
anhidrat, 0,7 g HgO, 0,2g selenium black,
NaOH 0,1 N baku, dan fenolphtalein.

Alat-Alat yang Digunakan

Alat-alat yang digunakan dalam
analisis kimia diantaranya adalah pipet
ukur, timbangan digital, erlenmeyer, kaca
arloji, oven, kertas saring, kertas lakmus,
eksikator, labu takar, cawan penguap, labu
kjedahl, kompor, kondensor, buret, ruang
asam, dan corong.

Analisis
Analisis yang akan dilakukan pada

penelitian ini meliputi

1. Analisis bahan baku

a. Tepung Ketan : analisis yang dilakukan
yaitu analisis Cemaran Fisik, Kimia dan
Mikroba.

b. Kacang  Tanah analisis  yang
dilakuakan yaitu analisis fisik secara

visual.

c. Gula : analisis yang dilakukan yaitu
analisis Cemaran Fisik, Kimia dan
Mikroba..

d. Air : analisis yang dilakuakan yaitu
analisis  fiskk  dengan  penentuan
aroma,rasa, warna analisis  kimia
dengan penetuan logam berat dan
analisis mikrobiologi dengan

pengujian Total Bakteri atau Total/ Plate

Count (TPC) dan E.coli
e. Analisis Produk

Analisis produk yang dilakukan dalam
penelitian ini adalah analisis secara
Analisis Proksimat dan anasisis kandungan
Total Bakteri atau Total Plate
Count (IPCyyang bertujuan untuk
mengidentifikasi kandungan zat dan
kandungan bakteri dalam makanan yang
belum diketahui sebelumnya.
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| BAHAN PANGAMN

AR

BAHAN KERING (BK)

| AL / BAHAN ANORGANIK (BAO) |

‘ BAHAN ORGANIK (BO)

| PROTEIN KASAR (PK) | ‘

BAHAN ORGANIK TANPA NITROGEN (BOTN)

LEMAK KASAR (LK)

| SERAT KASAR (SK)

J KARBOHIDRAT (IKH) |

I [ BAHAN EKSTRAK TANPA NITROGEN (BETMN)

Gambar 7. Bagan Fraksi Analisis Proksimat

Penerimaan
Bahan Baku

v

‘ Penyimpanan Bahan baku ‘

digudang bahan baku

Penimbangan Bahan
Baku

Seleksi / Control Tidak Produsen Bahan Baku,

v
Tepung Tapioka ) C ) C

Kacang

v
Gula ) C Tepung Ketan ) ’
¥ v

Penyanggranan
*+ljam

Penyanggraian
*ljam

Filling

Pemasakan sampai
mencair =30 menit

‘ Pencampuran |

Pencampuran |1

Pemasakan 100-C ‘

Pencetakan

Pengemasan

roduk akhir dalam
kemasan

Gambar 8. Diagram Alir Proses Pembuatan Mochi

HASIL DAN PEMBAHASAN

Evaluasi dan Kelayakan Persyaratan
Dasar Berdasarkan GMP di
CV. Ruyaprima Utama

Penerapan  sistem  manajemen
keamanan pangan berdasatkan sistem
HACCP di perusahaan akan betjalan
dengan sukses apabila penerapan  good
manufacturing practice (GMP) sebagai dasar
sistem manajemen keamanan pangan
berdasarkan sistem HACCP ini telah
berjalan dengan efektif. Oleh karena itu,
sebelum  dilakukan  penerapan  dan
pengembangan sistem manajemen
keamanan pangan berdasarkan/berbasis
sistem HACCP, akan lebih baik jika
diterapkan GMP tetlebih dahulu dan
dilakukan evaluasi yang akan dibandingkan
dengan standar penerapan GMP yang ada,
PENERAPAN GMP
PERENCANAAN

DAN
PELAKSANAAN

yaitu standar GMP dari Badan Pengawas
Obat dan Makanan (BPOM) tahun 2004.

Berdasarkan pengamatan (observasi)
yang dilakukan di lapangan, wawancara dan
pengamatan keadaan nyata perusahaan atas
penerapan GMP di CV. Ruyaprima Utama
dibandingkan dengan standar yang ada
(berdasarkan  kriteria  penilaian  yang
digunakan BPOM tahun 2004) ditemukan
9 penyimpangan; yaitu 6 penyimpangan
mayor dan 3 penyimpangan minor.Hasil
selengkapnya dari pemeriksaan GMP
sarana produksi pangan di CV. Ruyaprima
Utama dapat dilihat pada Lampiran 6.Hasil
identifikasi ~ dan  ketigabelas  hasil
penyimpangan  atau  ketidak-sesuaian
tersebut  dapat  dikelompokkan —dalam
unsur-unsur GMP  yang disajikan pada
Tabel 10.
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Tabel 10. Hasil Identifikasi Penyimpangan/Ketidaksesuaian Dalam Penerapan Unsur-Unsur

GMP di Perusahaan.

No

Unsur/Elemen
GMP

Penyimpangan/Ketidaksesuaian

Kategori

1.

Bangunan

- Pertemuan antara lantai dan dinding serta antara
dinding dengan dinding berbentuk siku, sehingga hal ini
tidak mudah untuk pembersihan bila ada deposit
kotoran,

- Rancang bangun untuk pabrik, khususnya dengan disain
penutup (plastik) sebagai pembatas antara tempat
pengolahan dan tempat pencetakan untuk perlindungan
pada proses produksi untuk mencegah adanya
kontaminasi silang.

Minor

Minor

Fasilitas Sanitasi

Sebagian tempat sampah yang disediakan oleh IKM tidak
ada penutupnya, sehingga dapat berpotensi menimbulkan
adanya kontaminasi silang.

Minor

Higiene Karyawan

- Manajemen unit pengolahan tidak memiliki tindakan
efektif untuk mencegah karyawan yang diketahui
mengidap penyakit yang dapat mengkontaminasi produk
- Kebersihan karyawan tidak terjaga dengan baik dan
kurang memperhatikan aspek sanitasi dan hygiene
(misalnya pakaian seragam celemek ada yang kotor,
kebiasaan minum di ruang produksi).

Mayor

Mayor

Penyimpanan

Di ruang gudang biasa/keting ditemukan adanya
penempatan barang yang tidak teratur dan tidak
memisahkan penyimpanan bahan pangan dan bahan non-
pangan

Mayor

Pemeliharaan
Sarana Pengolahan
dan Sanitasi serta
Pengendalian Hama

Pest contro/ hingga saat ini dikerjakan oleh perusahaan
sendiri

Mayor

Manajemen dan
Pelatihan

- Pimpinan/pihak manajemen mempunyai wawasan
terhadap metode pengawasan (GMP, HACCP, dan lain-
lain), tetapi belum melaksanakan penerapannya dalam
perusahaan;

- Alasan belum melaksanakan penerapan HACCP di
IKM adalah HACCP cukup rumit dan petlu persiapan
waktu, tenaga dan sumber daya lain.

Mayor

Penyimpangan / ketidaksesuaian
pertama dan kedua, adalah saling terkait
dan berhubungan dengan  persyaratan
bangunan serta berkaitan dengan upaya
untuk mencegah adanya kontaminasi silang
yang disebabkan oleh keadaaan lingkungan
perusahaan/pabrik (BPOM, 2004)

Penyimpangan/ketidaksesuaian
minor adalah kekurangan dalam taraf

rendah schingga masih mudah
untuk memperbaikinya.

Penyimpangan/ketidaksesuaian
ketiga, berhubungan dengan persyaratan
fasilitas sanitasi, serta beraitan dengan

PENERAPAN GMP DAN
PERENCANAAN PELAKSANAAN
HACCP (Hazard Analysis Critical Controi
Poinfy PRODUK OLAHAN PANGAN
TRADISIONAL (Mochi)

upaya untuk mencegah adanya kontaminasi
silang yang disebabkan oleh kebersihan
dan keschatan karyawan. Hal ini berkaitan
pula dengan program persyaratan dasar
(prerequisite programs) sebelum menerapkan
manajemen keamanan pangan berdasarkan
sistem HACCP.

Penyimpangan keempat dan kelima
merupakan hal yang berkaitan yaitu
berkaitan dengan upaya untuk mencegah
adanya kontaminasi silang yang disebabkan
oleh status kesehatan karyawan, kebersihan
karyawan, dan kebiasaan karyawan (Higiene
Karyawan).Penyimpangan/ketidaksesuaian
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Higiene Karyawan merupakan
penyimpangan yang sangat penting yang
perlu segera diatasi dan diprogramkan
implementasinya sebelum diterapkannya
sistem manajemen kemanan pangan
berdasarkan sistem HACCP; mengingat
pengendalian kondisi kesehatan karyawan
yang berpotensi menghasilkan kontaminasi
mikrobiologis terhadap pangan, bahan
kemasan pangan dan permukaan yang
kontak  dengan  pangan ini  harus
dikendalikan dengan baik melalui program
penerapan yang efektif.

Penyimpangan keenam,
berhubungan  dengan  aspek ~ GMP
penyimpanan, yaitu di gudang kering, yang
mana penempatan barang tidak teratur dan
sebagian tidak dipisahkan (penyimpanan
bahan pengemas dan bahan-bahan lain,
bahan kimia dan desinfektan/deterjen), hal
ini  dapat segera  diatasi  dengan
mengelompokkan atau memisahkan sesuai
dengan jenisnya dalam suatu rak/tempat
yang terpisah dan khusus untuk jenis
barang-barang tersebut. Pengaturan ini
petlu  dibakukan dan  dilaksanakan/
dijalankan secara konsisten.

Penyimpangan/ketidaksesuaian
mayor  adalah  Kekurangan  sudah
mendekati/mengarah pada hal-hal serius
yang  dapat mengakibatkan tetjadinya
kemunduran mutu (BPOM, 2004).

Menurut Ditjen POM, tujuan
penerapan  GMP adalah menghasilkan
produk akhir pangan yang bermutu, aman
dikonsumsi, dan sesuai dengan selera
atau tuntutan konsumen, baik konsumen
domestik  maupun internasional. Hal
tersebut mengacu pada hasil observasi dari
perusahaan, selain ditemukan
penyimpangan mayor dan minor juga
ditemukan penyimpangan lain dalam
bentuk administrasi, fisik dan oprasional
sebagai berikut :

a. Spesifikasi bahan baku, bahan penolong
dan bahan tambahan pangan belum
diterapkan secara konsisten karena standar
persyaratan spesifikasi yang  ditetapkan
perusahaan masih suka berubah, oleh

karena itu perlu ditetapkan standar
persyaratan  spesifikasi ~ bahan-bahan
PENERAPAN GMP DAN
PERENCANAAN PELAKSANAAN

HACCP (Hazard Analysis Critical Controi
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tersebut  yang tetap dan konsisten
penerapannya,
b. Pada higiene karyawan ditemukan

kekurangan dalam pelaksanaan GMP pada
saat produksi, antara lain masih adanya
karyawan yang menggunakan perhiasan
atau jam tangan pada waktu beketja,
penutup kepala yang dipakai tidak
menutup seluruh rambutnya, masih ada
karyawan yang menggunakan celemek yang
agak kotor, dan masih ada karyawan
berbicara pada saat berproduksi serta tidak
memakai penutup mulut,
c. Kondisi sanitasi di ruang/gudang
penyimpanan bahan baku tepung terigu
saat diobservasi/diinspeksi kurang bersih
dan kurang terkontrol. Cukup banyak debu
dan tepung yang berceceran pada lantai
dan dindingnya. Kemungkinan kegiatan
sanitasi di gudang penyimpanan bahan
baku tepung ini belum terjadwal dan
terkontrol dengan baik.

Sanitation standard operating procedure
(SSOP) ini akan memberikan manfaat bagi
unit usaha perusahaan CV. Ruyaprima
Utama dalam menjamin sistem keamanan
produksi pangannya, antara lain : (a)
Memberi jadwal pada prosedur sanitasi, (b)
Memberikan landasan program monitoring
berkesinambungan, (c) Menjamin setiap
personil mengerti sanitasi, (d) Memberikan
sarana pelatthan yang konsisten bagi
personil, () Mendorong perencanaan yang
menjamin  dilakukan  koreksi  bila
diperlukan, ® Mengidentifikasi
kecenderungan dan mencegah kembali
terjadinya masalah, dan (g) Membawa
peningkatan praktek sanitasi dan kondisi
yang baik di unit usaha. Thaheer, (2005),
menyatakan Standard Sanitation Operating
Procedures  (SSOP)  merupakan  suatu
prosedur standar yang dapat mencakup
seluruh area produksi. Pengamatan
tethadap pelaksanaan standar prosedur
operasi  sanitasi secara  ringkas  di
perusahaan CV. Ruyaprima Utama dapat
dilihat pada Tabel 11.sedang hal-hal yang
petlu dimonitor, tindakan koreksi dan
rekaman SSOP dapat dilihat pada Tabel
12.
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Tabel 12. Pemantauan pada program Sanitation Standard Operating Procedure (SSOP) di

perusahaan
o § Halhal Yang Perlu Dimonitor pada Program S50P
No. Kanci Persyaratan Tudden kordsi Rekema
Apa Dimana Bagaimana Kapan Siapa
1 Keamanan air - Kualitas air - Distributor Air - Cek Inualitas air -Sebelum operasi |- Bagian - Bila belum memenuhi | -Monitoring
secara visual [penanggung jawab | standar, dilakuka proses malitas zir secara
[produksi dan pengembalian pada visual
fpemilik perus shaan | distributor
2 Kondisi dan kebersihan -Permukamnharus | -Line produksi - Inspelsi secara - Sefip sebelum - Bagian - Stop operast, dibersthkan |- Monitormg
permukaan vang kontak bersih visual operasi dan setiap penanggungjawab | dan disamitasi permukamn yang
dengan bahan pangan -Pernmkazn -Karyawan Tjam sekali Iproduksi - Tstirshatian karyawan kontak dengan
disanitasi -Inspeksiterhadap | - Seiap sebelum -Bagian pangan
-Sanmg tangan dan karyawan operzsi dan setizp | penznggung jawsh| - Monitoring
pekaian harus bersh 2jam produksi tethadap
karyawan
3 Pencegahan K sifang | -EKebiaszan -Lime produksi - Cekbzhan - Setip sebelum [Bagian -Sop prodik dan t=han -Ionitormg
karyawan -Karyawan konsentrasi operasi dan setizp penanggungjawsb | produk yang karyawan
-Desam mang - Toilet daan sanitaiser 2Jam sekali produksi dihasilkan -Monitormg
unmk bahan baku wastafel - Cek fasilitas - Setip sebelum Bagian -Perpien dn L
dan produk jadi - Gudang pencuci tangan operasi dan setizp penanggungjawsh | kembali karyawan - Monitoring tata
penyimpanan dan toilet 2jam produksi - Evalnasi keamanan letzk produk
- Inspeksi produk, inmkdidisposisi, | dalam ruangan
dilapangan direproses atan
- Tnspeksi karyawan dimmsnzhkan
El [Menjaga fasilitas pencudi fangan, | -F=its o ~Tempat cuci tangan| - Cek Lasilitas - Sebelum operzsi, |- Bagian - Perbaiki dan [aporkan bila | - Monitormg harian
sanitasidan toilet tngan - Tempat toilet pEOK tangan dan sefiap 4 jam penanggumng ada kerusakan sanitasi
- Fasilitas toilet - Bagian sanitasi dan toilet sekali jawabproduksi | - Peboglen pelaksma dan | -Tindakan koreksi
- Fasilitas sanitasi -Inspeksike - Sebelum operasi latih kembali yang dilakukan
lzpangan dan setiap 4 jam
sekali
3 roteksi darl bahan- -Bdm yag -Produk pangan - Cek bzhan den - Sebelum operasi, |- Bagian - Hilangkan bahan - Monitoring/
bahan kontaminan ‘bepotmst -Bahan pengemas akses personil dan setizp | jam peananggmg dari p
ik -Permukaan yang|  karyawan sekali Jawabproduksi | permmkaan - Tindakan koreksi
10} comtaklangsmg | - Inspeksisecara |- Sebelum operssi - Hindari adanya
nasi dengan pangan visual dan setizp 2 jam genangan air di
sekali dalam mang produksi
6 [Pelabelan, penyimpanan, dan - Pelzhelan, - Tanpatang - Cek pedahdan - Satn kali setizp - Bagian - Pndahkan bahan - Monitormg
penggunaan bahan Cleaning paIpmE, dn | penhpmE - Cek carn gilesin | hani penmgmmg ks ik berbhd pamatAIEn
agent Paggmzen behan |- Tanpat panermen - Satu keali per hari jawzbproduksi | daem benr - Tindakan koreksi
aplikasi - Permpatkan karyawan
dan |atih kembali
- Stop produksi, dan
recal prodik: yang
terkena
7 Pengawasan kondisi |- Kayawan dapm | -Kayavan yae -ldnl= mepds |- Sebdm opersi |- Bamian - Sop  prodik den |- Monioring Jesdham
kesehatan personil tmde tnda masuk mangkerja | terthadap den setigp 2jam | penmggmg tha podk yang | layava
penyakitluks |- Padasastsedang karyawan) sekali jawzbproduksi | dihasilkan - Tindakan koreksi
bekerja pelaksana
3 DMenghilangkan pest dariunit [-P=t  dinmg |- Sdmh maem - Cdodm mepebsi |- Dumkai () setizp |- Bagiam - Tetapkan program | - Montioring
pengolahan produlsi dan produksi dan kelapang hart penanggmg pest controf pet ool
gudang Inghamen pabk jawab produksi dengan bak - Tmdakan koreksi ya
penyimpanan - Tetapkan tempat didakean
denzh
paETpaamyE
HACCP dilakukan dengan tahapan sebagai
Penyusunan Rencana HACCP

(HACCP Plan) Untuk Produksi Mochi
Pada CV. Ruyaprima Utama
Penyusunan  rencana ~ HACCP
(HACCP Plan) untuk produksi mochi pada
CV. Ruyaprima Utama mengacu kepada
Codex guidelines dan tujuh prinsip HACCP
yang telah diadopsi dan dituangkan dalam
acuan (standar) SN1.01.4852-1998 tentang
Sistem Analisa Bahaya dan Pengendalian
Titik Kritis (BSN, 1998) serta Pedoman
penerapannya yaitu Pedoman BSN 1004 :
2002 (BSN, 2002). Rencana HACCP pada
perusahaan ini diintegrasikan ke dalam
prosedur dan instruksi kerja yang akan
memudahkan karyawan (personil yang
terlibat) dalam melaksanakannya.
Penyusunan dan pengembangan rencana

PENERAPAN GMP DAN
PERENCANAAN PELAKSANAAN
HACCP (Hazard Analysis Critical Controi
Poinfy PRODUK OLAHAN PANGAN
TRADISIONAL (Mochi)

berikut :
1. Memberikan penjelasan dan pengenalan
tentang sistem HACCP

Penjelasan dan pengenalan sistem
HACCP ini diperuntukan bagi seluruh
karyawan dan pihak manajemen yang
akanterlibat  dalam  mengelola  sistem
manajemen keamanan pangan berdasarkan
sistem  HACCP di perusahaan yang
bersangkutan. Pengenalan tentang sistem

Kualitas sumber daya manusia
(SDM) yang terlibat dalam pengolahan
pangan untuk memproduksi mochi, sangat
berperan dalam membantu  kesuksesan
perusahaan industri pangan tersebut guna
menghasilkan produk mochi yang aman
dikonsumsi memerlukan  pengetahuan,
ketrampilan, keahlian dan tanggung jawab
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(komitmen) yang tinggi SDM yang
mengerjakan dan mengelolanya. Tingkat
pengetahuan, ketrampilan, keahlian dan
tanggung jawab yang  tinggi mutlak
diperlukan, karena industri pengolahan
pangan untuk menghasilkan  produk
mochi ini adalah industri yang petlu
penanganan secara hati-hati  (Bintoro,
2009).
2. Menetapkan Kebijakan Mutu dan
Keamanan Pangan Yang Berhubungan
Dengan HACCP Plan

Pimpinan tertinggi yang
bertanggung jawab terhadap perencanaan,
pelaksanaan dan pengawasan prosedur
HACCP di CV. Ruyaprima Utama dijabat
oleh Pemiliki Perusahaan itu sendiri.
Komitmen manajemen puncak ini juga
menjadi salah satu unsur dalam pedoman
penerapan  sistem HACCP  (Thaheer,
2005).

3. Pembentukan Tim HACCP (Langkah
Ke-1)

Pembentukan Tim HACCP disusun
berdasarkan struktur organisasi yang sudah
ada dalam badan usaha CV. Ruyaprima
Utama sehingga legalitas dari tim ini dapat
dipertanggungjawabkan. Pimpinan
puncak/tertinggi secara formal organisasi
adalah orang yang memiliki wewenang
tertingei  dalam pengendalian perusahaan.
Berkaiatan dengan pelaksanaan kebijakan
penerapan sistem manajemen HACCP,
pimpinan puncak memberikan mandatnya
kepada wakil manajemen
(Ketua/Koordinator Tim HACCP) untuk
melaksanakan aktivitas persiapan sertifikasi
dan pemantauan dalam penerapannya
(Stevenson, 1990).

Tabel 13.Uraian Tugas Tim HACCP di CV. Ruyaprima Utama

No. Jabatan

Uraian Tugas Tim HACCP

1. Ketua Tim
HACCP
secara meneyeluruh

serta perubahan yang diperlukan

- Menyiapkan, membuat dan mengesahkan dokumen manual HACCP
- Menjamin dan bertanggung jawab penuh atas penerapan sistem HACCP di dalam organisasi

- Memberikan program pelatihan kepada semua karyawan
- Melakukan verifikasi/audit secara berkala terhadap sistem HACCP dan tindakan perbaikan

- Mengadakan dan memimpin rapat tim HACCP secara berkala
- Melakukan dan menjaga hubungan dengan pihak konsultan HACCP

2. Wakil
Ketua

perusahaan

HACCP

- Membantu Ketua tim HACCP dalam menjalankan tugas penerapan sistem HACCP
- Menjalankan tugas dan fungsi ketua, jika yang bersangkutan berhalangan
- Membantu Ketua tim dalam program pelatihan sistem HACCP terhadap karyawan

- Memberikan program pelatihan kepada karyawanh harian terhadap penerapan sistem

- Memberikan masukan, usulan perbaikan sistem HACCP kepada Ketua tim sehingga terjadi
peningkatan mutu atas sistem HACCP

- Membantu Ketua tim HACCP dalam program pelatihan, penerapan dan perbaikan sistem
HACCP di dalam perusahaan

3. Sekretaris

- Menyiapkan dan membuat dokumen manual HACCP

- Mengendalikan, mendistribusikan dokumen HACCP dan menjamin bahwa setiap unit
menerima dokumen HACCP yang benar dan terbaru

- Menyimpan semua rekaman dokumen, catatan dan data terhadap semua dokmen HACCP
dengan baik dan rapi

- Melakukan revisi terhadap dokumen sesuai dengan perubahan yang telah ditetapkan

dan mendistribusikan dokumen yang baru serta menarik dokumen yang lama

- Memusnahkan dokumen yang sudah tidak terpakai atau yang sudah melewati masa simpan
dokumen

4. Anggota - Membantu persiapan dan pembuatan dokumen manual sistem HACCP
- Memberikan masukan, usulan perbaikan sistem HACCP sehingga terjadi peningkatan mutu
atas sistem HACCP
- Menjadi fungsi kontrol dalam pelaksanaan sistem HACCP di dalam lingkungan unit masing-
masing
Prosedur untuk rencana HACCP produksi, mulai dari penerimaan bahan

atau  HACCPPlan meliputi seluruh proses

PENERAPAN GMP DAN
PERENCANAAN PELAKSANAAN
HACCP (Hazard Analysis Critical Controi
Poinfy PRODUK OLAHAN PANGAN
TRADISIONAL (Mochi)

baku  sampai  dengan
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sementara produk akhir di gudang
penyimpanan dan  pendistribusiannya.
Bahaya biologi (mikrobiologi) untuk

produk mochi yang mungkin timbul adalah
E. Coli,  coliform, dan kapang, tetapi
karena dalam proses produksinya air yang
digunakan merupakan air dalam kemasan
dan proses pendistribusiannya secara
langsung dan cepat tidak memungkinkan
bahaya biologi tersebut untuk tumbuh.
(BSN, 1998).

Bahaya kimia dapat berasal dari
bahan pembersih (detetjen), Sanitizer dan
cemaran logam-logam berat yang berasal
dari bahan baku tepung ketan dan tepung
tapioka; sedangkan bahaya fisik bukan
merupakan suatu bahaya yang potensial.

4. Deskripsi Produk Dan Identifikasi
Pengguna (Langkah Ke-2 dan Langkah
Ke-3)

Deskripsi produk mochi hasil produski
CV. Ruyaprima Utama dan identifikasi
penggunaannya dapat dilihat pada Tabel 14

Tabel 14. Deskripsi Produk Mochi produksi CV. Ruyaprima Utama

No. Keterangan Uraian
1. Nama Produk Mochi
2. Deskripsi Umum Produk kue yang terbuat dari beras ketan yang dikukus lalu ditumbuk dengan sejenis alu
hingga lembut mulut, setelah itu dibentuk bulat dengan beragam isian
3. Komposisi bahan Tepung ketan, tepung tapioka, gula pasir, kacang tanah, pewarna dan perisa makanan,
baku dan bahan dan air
tambahan lain
4. Karakteristik -Fisik : kenyal, semi kering berbentuk khas bulat khas mochi dengan ukuran bobot netto
produk 200 gram, rasa dan aroma normal
-Kimia : kadar air 47,3504%, kadar protein 5,6020%, Tidak mengandung boraks, dan
kadar lemak 1,1452%
-Mikrobiologi : E. Coli negatif; dan kapang negatif
5. Metode Dilakukan secara manual, pengemasan menggunakan kemasan karton beralas plastik.
Pengemasan
6. Pelabelan Nama dan kode produk, bobot netto, komposisi, nama dan alamat perusahaan, tanggal
kadaluwarsa, tanggal produksi, kondisi penyimpanan dan petunjuk penggunaannya
7. Umur simpan 6 hari selama disimpan dalam suhu chiller (10°C) dan 3 hari disuhu ruang
8. Kondisi Suhu ruang, tidak terkena cahaya matahari langsung, tempat tidak berbau.
penyimpanan
9. Distribusi Pendistribusian secara langsung (konsumen dan distributor datang langsung ketempat
penjualan/counter)
10. | Penjualan Dari industri langsung ke distributor dan konsumen
11. | Target konsumen Produk dapat dikonsumsi oleh semua orang dan tidak ditujukan secara khusus untuk
kelompok populasi tertentu
12. | Cara penggunaan Produk dapat langsung dikonsumsi

5. Penentuan dan Verifikasi Diagram Alir
Proses Produksi  (Langkah Ke-4 dan
Langkah Ke-5)

Diagram alir proses produksi dibuat
dengan tujuan untuk mempermudah
analisis HACCP. Diagram alir proses ini
diharapkan dapat membantu
mengidentifikasi sumber kontaminasi yang
potensial dan upaya-upaya apa yang dapat
dilakukan untuk mengendalikan bahaya

PENERAPAN GMP DAN
PERENCANAAN PELAKSANAAN
HACCP (Hazard Analysis Critical Controi
Poinfy PRODUK OLAHAN PANGAN
TRADISIONAL (Mochi)

tersebut. Penentuan diagram alir proses
pembuatan produk mochi di perusahaan
dilakukan  dengan mencatat  seluruh
tahapan proses, sejak bahan baku diterima
hingga produk siap disimpan sementara
dan didistribusikan ke konsumen. Diagram
alir proses produksi pembuatan mochi
hasil verifikasi di lapang dapat dilihat pada
Gambar 9.
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Penerimaan bahan baku Penerimaan bahan baku
(Tepung Tapioka ) (kacang )

Penerimaan bahan baku
(gula pasir )

Penerimaan bahan baku
(tepung ketan) dan kemasan

l l

l

Penyimpanan di tempat Penyimpanan di tempat
penyimpanan (gudang) penyimpanan (gudang)

Penyimpanan di tempat
penyimpanan (gudang)

|

Penyimpanan di tempat
penyimpanan (gudang)

Penyanggraian

Penyanggraian ‘ ‘
+1jam

+ 1 jam

Pemasakan
+30 menit

Penggilingan

Pemasakan

Mixing hingga
100-C

kenyal (wajan1)

-

Mixing + 15 menit
(wajan 2)

Filling

| Pencetakan

Pengemasan

Produk akhir dalam
kemasan

Pengeluaran produk

Gambar 8. Diagram Alir Proses Produksi Mochi di CV. Ruyaprima Utama Hasil Verifikasi.

Stevenson  (1999), Menyatakan
Sistem  HACCP  dikatakan  bersifat
komprehensif, karena sistem HACCP ini
berkaitan erat dengan ramuan/ingredien
pangan, proses pengolahan dan tujuan
penggunaan produk pangan selanjutnya.
Proses produksi atau pembuatan mochi
yang dilakukan di CV. Ruyaprima Utama
meliputi tahapan :

a. Penerimaan  bahan  baku, bahan
pembantu/penolong, bahan tambahan
pangan (BTP) dan bahan pengemas
merupakan tahap paling awal dalam
proses produksi pembuatan mochi di
CV. Ruyaprima Utama. Pemeriksaan
dilakukan setiap kali kedatangan bahan
di perusahaan CV. Ruyaprima Utama
sesuai  dengan  spesifikasi  yang
ditetapkan perusahaan secara visual,
dilakukan langsung pemilik perusahaan
dan penanggung jawab produksi sesuai
dengan SOP (standar prosedur operasi)
perusahaan.

b. Penyimpanan bahan di perusahaan
dengan cara disimpan terpisah satu
sama lain di dalam ruang/gudang yang
bersih, cukup penerangan, terjamin
aliran udaranya, dan pada suhu.

c. Penimbangan dilakukan pada bahan

yang  digunakan  untuk  proses
PENERAPAN GMP DAN
PERENCANAAN PELAKSANAAN

HACCP (Hazard Analysis Critical Controi
Poinfy PRODUK OLAHAN PANGAN
TRADISIONAL (Mochi)

pembuatan mochi yaitu tepung ketan,
tepung tapioka, kacang tanah, dan gula
pasir.

d. Proses penyangraian ini dibagi menjadi
dua, yaitu penyangraian tepung tapioka
dan  penyangraian kacang  tanah.
Penyangraian  tepung  tapioka ini
bertujuan untuk mengurangi kadar air
yang terdapat pada tepung tapioka.
Sedangkan penyangraian kacang tanah
bertujuan untuk memasakkan kacang
tanah sehingga akan mudah untuk
diproses selanjutnya.

e. Proses penggilingan kacang tanah ini
bertujuan  untuk  menghancurkan
kacang tanah schingga akan mudah
untuk dibuat sebagai filing (isian).

f. Proses pemasakan gula bertujuan untuk
mencairkan gula sehingga dapat mudah
dilakukan pencampuran pada proses
selanjutnya. Pemasakan gula dilakukan
selama dilakukan selama 30 menit
dengan suhu 100 °C.

g. Proses pencampuran (mixing) dilakukan
dengan dua tahap, yaitu pencampuran
pertama antara tepung ketan dengan air
panas (100°C) sampai adonan kenyal,
dan  pencampuran  kedua  yaitu
pencampuran antara tepung ketan
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dengan gula pasir yang telah dicairkan
yang adonan yang kalis.

h. Proses pencetakan bertujuan untuk
membentuk mochi menjadi bentuk
adonan kecil agar mempermudah untuk
dikonsumsi. Proses pencetakan
dilakukan pengiisian (filling).

i. Proses pengemasan dilakukan secara
manual oleh karyawan. Kemasan yang
digunakan adalah karton beralaskan
plastik jenis PE (Poly Etilen). Produk
disimpan pada rak penyimpanan
sementara.

6. Analisis Bahaya dan Penentuan
Tindakan Pencegahannya (Langkah Ke-0,
Prinsip 1 HACCP)

Analisis bahaya merupakan prinsip
ke-1 dari 7 (tujuh) prinsip penerapan
sistem HACCP. Analisis bahaya adalah
proses pengumpulan dan menilai informasi

bahaya dan keadaan sampai terjadinya
bahaya untuk menentukan mana yang
berdampak nyata terhadap keamanan
pangan dan harus ditangani dalam rencana
HACCP sesuai dengan SNI 01.4852-1998
(BSN, 1999). Besarnya peluang potensi
bahaya untuk bahan baku utama dan
bahan pembantu serta bahan tambahan
pangan ditetapkan  berdasarkan  hasil
analisis dari laboratorium yang sudah
terakreditasi, sedang untuk tahapan proses
produksi ditetapkan berdasarkan hasil
observasi dan pengamatan catatan yang ada
di lapangan. Analisis bahaya dan tindakan
pencegahannya  dalam  penelitian  ini
dibahas secara khusus dan komprehensif
serta difokuskan pada proses produksi
mochi yang dibuat di CV. Ruyaprima
Utama.

Tabel 15. Analisis Bahaya dan Tindakan Pencegahannya pada Proses Produksi Mochi Momi di

CV. Ruyaprima Utama

Langkah Potensi Bahaya yang Peluang Severity (Tingkat Signifikansi Tindakan Pencegahan
Proses/Tahap mungkin timbul/ ~ R trjadinya bahayal keakutan bahava) bahava Bahaya vang telah
berkembang Penyebab/Justifikasi bahaya (E M, L) (h.m. 1 YNy diidentifilcasi

(biologis, kimia, fisik)

Penyangrain B :Tidzk ada
Tepung
tapioka [ : Tidak zda cemaran
bahan kimia
F :Benang, t3li plastik, [ Bahan baku tpung tapioka yang 1 N - Lakukan psngayakan
potongan seranggz | digunakan kadang - kadang - Cemaran fisik yang diperclsh
mengandung cemaran fisik berupa dipiszhkan dan diuag ke
benang , potongan tali plastik dan tarpat sampsh
potongan serangga
| Hasil pemantauzn dan pemerikszan
catatan tekaman di peruszhasn
ditemukan zdanyabenang, potongan tali
plastik dan potongan serangga yang
Jumlzhnyz kecil
Penvangrain dan - Tidzk ada
penghancuran
kacang Tanah [ : Tidak ada - - -

[ :batu | Bzhan baku kacang digunakan kadang - L 1 N - Lakukan pemiszhan secara
kadang mengandungesmaran fisik manual (elsh pekerjz)
berupabatu - Cemaran fisik yang diperclsh

| Hasil pemantauzn dan pemerikszan dipiszhkan dan diumg ke
catatan tekaman di peruszhasn Enpat sampsh
ian adanyabatu yang j
kecil
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Tabel 15. Analisis Bahaya dan Tindakan Pencegahannya pada Proses Produksi Mochi Momi di
CV. Ruyaprima Utama (lanjutan )

Langkah Potensi Bahaya yang Peluang | Severiny (lingkat | Signifikansi | lindakan Pencegahan Bahaya
ProsesTahap mungkin timbul/ o . trijadinya  |keakntan bahaya) bahaya yang telah diidentifikasi
berkembang (biologis, Penyebab/Justifikasi bahaya bahaya h.m. D) Y/
kimia, fisik) (H, M, L)
|Fenerimaan  baban T Tidakads =
[pakn kacang tamab | o _ . . . _
TEotoran Fihak suppher burans mas L T i ~Tnspeksi dan pemeriksaan ol2h]
lingkungan bagian penanssums jawab produlsil
Penerimaan baban [5: Tidak ads Adanva jaminan deri pemasok
pembantu air (distributor Aqua)
untuk -
produksi TTidak ada - - - = =
TTidak ada
; bahan |5 Tidakada - - -
£ kotak “Tidak ada - - - - -
karton -Fonmminasi Earton pads saal. T T )24 -Inspeksi dan pameri Eotak
[F : Debu, Lotoran wang | pmsnsman den penyimpsnm di linglunean [carton vans masukkeparusaham
mensmpal pada | supplisr yang tidak barsih oleh pamilil perusshasn
karton - Simpan Lkemaszan sesusiparsvamtan
GME
lFenyimpanan T Lecos, lalat dan| - tans atau hewan terssbut dapat T ™ 124 L. = Tamaipes
[bahan-bahan di serangga menyzbablan kontaminasi silang balstari sonmrel) dmeantepat
lendang (sementara) pads bahan bshan wang disimpan di
mudang
ke Residu  bat ~ Siza f=sidu behan samimisar vans Brdspa padd T ™ 13 - Gunakan semitaiser vang diAnkan
slst yans dipsksi dapat mengkontsminas [pemerintsh - Gimskan dosis yans
sanitaisar
bahan dicampur ft=pat
T=bu, Lotoran ~Fmane eudanz peryimpanan idak barsh T ™ b ~Tnspaksi dan pemenlsamn ol
bagian pensnsgune jewab produksi
- Penyimpanan sesuai densan SOP
|dan GME

Tabel 15. Analisis Bahaya dan Tindakan Pencegahannya pada Proses Produksi Mochi Momi di
CV. Ruyaprima Utama (lanjutan )

Potensi Bahaya yang Pelnans — — -
Lanskah mungkin Penyebah Fustifikasi bahaya triadinya | 5‘;’"" b':rl:"g_'“'h S'i“’:"j" 25 | Tindakan Pencezahan Bahaya
Proses/Tahap timbul/ ¥ fika ¥ bahaya eakutan bahaya) (b, e yang telah diidentifikasi
berkembang @M L) m, ) (¥/N)
Poud = : e Falier el ol G b3 = 131 = TS0P Ja GNP dengan
bahan baka [ —- personil yane menaneani pe: = benar
dan bahan bahan balu dan bahan laimya - SSOP (Kesshaten dan Hisiens
lainnya antak pekeacia)
persiapan - Pada tahep selmjutnya ada proses
formulasi pemaskan
TRk adE = = = =
Dabu, Lotoran —Kontaminasi pads alat yens T T b4 ~Taspeksidan o=k
digunakan dalam alat penimbane bagian penansune jawab produlsi
[Pencampuran dan wdak ada - - -
lpemasakan (wajan 1) [ Faarsas - - - - -
- Diebu, kotoran K Latd shme: L m o ~TInspeksi dan pamerik: olehbagiar]
produlksi penangung jawsb produlksi
- Lakulan pambarsihan
[Pencampuran dan Tk a9 -
wajan?) [ - _ _ _
Dsbw, Eoteran B e Tstdad ngkms: T = s TTerpeT QoATEE:
produlsi penangune jawsb produlsi
- Lalculan pembersiban
emcetakan : —Ademye | Fakiterl vane b3 = 131 TS0P Ja GNP dengan
Sabmonella terbawa dari tangan karvawan benar
Tk e = -
Dabu. Lotoran B Jeritanzan T T b4 ~Taspeksidan o=k
karyavan yane dis dalam bagian penanseung jawab
pencetakan - Lalulan pembersihan

Tabel 15. Analisis Bahaya dan Tindakan Pencegahannya pada Proses Produksi Mochi Momi di
CV. Ruyaprima Utama (lanjutan )

Potensi Bahaya yang Pelnang JEE— . ,
Langkah mungkin timbul/ Penyshah/Justifikasi bahava trjadinya k Ss'l::n.l} bff;ng.k;lth S'imhﬁh_“n Tindakan Pencegahan Bahaya
ProsesTahap berkembang (biclogis, nyebaty ¥ bahaya £a m:u :) ayal (. ;Y?[é)a yang telah diidentifikasi
kimia, fisik) (H,ML) * '

Pengemasan :Tidakada .

dengan kotak _

karton : Tidak ads E E

: Debu, Lotoran - Kontaminasidebu danEotoran L L N - Pameriksamn oldh bagian penanseme
pada karton javeah produksi
- Lakukan pambarsihan (S50F

Kebarsihan dan Sanites()

[Penyimpanan - Tidak ada

jproduk 1 R Tk - - - - -

- Dzbu, Lotoran - Fuangzudans paryimpanan L T N - Fenerapan S50F pancegahan
tidak barsih kontaminasi siang (Pambersihan)
- Inspzksiolsh bagim Pamemnme

jaweeh produksidan lakulan
pembersihan

Penemiman dan s Tidakada _ -

F - Tidak ads R R R

produk - Tidak ads . . . .

Keterangan :Peluang

Signifikansi : Y=Yes dan N = No.
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Tindakan pencegahan/pengendalian
bahaya kimia berupa cemaran logam-logam
berat seperti timbal (Pb)dan cemaran arsen
(As) pada tepung tapioka dilakukan dengan
cara : (1) Penetapan spesifikasi sesuai
dengan persyaratan SNI tepung tapioka
(SNI 01-2997-1996) dimana ditetapkan
bahwa kandungan timbal (Pb) maksimal
1,00
maksimal 0,50 mg/kg; (2) Permintaan

mg/kg dan cemaran arsen (As)

jaminan dari pemasok melalui pemeriksaan
certificate  of analysis (COA)
kedatangan tepung tapioka di perusahaan;

setiap kali

dan (3) Pengujian keamanan dan mutu
tepung tapioka secara eksternal sesuai
dengan SNI 01-2997-1996 setiap 6 bulan
sekali. Bila bahan baku tepung tapioka
yang diterima di perusahaan tersebut tidak
sesuai COA dan spesifikasi perusahan,
maka bahan tepung tapioka itu ditolak dan
dikembalikan

kepada pihak pemasok

Dalam melakukan kajian bahaya yang
potensial pada penerimaan bahan baku
(bahan baku utama, bahan pembantu
utama dan bahan tambahan pangan) untuk

produksi  mochi terhadap keamanan
pangan  telah  dilakukan  pengujian
beberapa parameter keamanan pangan dan
parameter mutu bahan baku untuk

produksi mochi yang digunakan oleh
perusahaan CV. Ruyaprima Utama. Bahan
baku utama tepung ketan, tepung tapioka,
dan gula yang diuji, yaitu kandungan
cemaran mikroba, logam berat dan arsen,
dan cemaran fisik serta dibandingkan
dengan
regulasi pemerintah; yakni SNI 01-4447-
1998 (Untuk tepung ketan), SNI 01-2997-
1996 (untuk tepung tapioka), dan SNI No.
01-3140-2001(Untuk gula pasir), dengan
hasil sebagaimana dapat dilihat dalam
Tabel 16, 17 dan Tabel 18.

standar yang ditetapkan oleh

Tabel 16. Hasil Pengujian Cemaran Fisik, Kimia dan Mikroba Pada Tepung Ketan

Hasil

Parameter Satuan Peneuii SNI 01-4447 -
gujian 1998

Cemaran Fisik
- Benda asing - Tidak ada Tidak ada
-Serangga dalam bentuk stadia dan potongan- - Tidak ada Tidak ada
potongannya
Cemaran logam - Timbal (Pb) mg/kg Tidak ada Maksimal 1,00
Cemaran arsen (As) mg/kg Tidak ada Maksimal 0,50
Cemaran mikroba
- Angka lempeng total (ALT) Koloni/g 7,3 x 102 100
- E. Coli Koloni/g Tidak ada 10
- Kapang Koloni/g 10 104

Tabel 17. Hasil Pengujian Cemaran Fisik, Kimia dan Mikroba Pada Tepung Tapioka

Parameter Satuan Hasil SNI 01-2997-
Pengujian 1996

Cemaran Fisik

- Benda asing - Tidak ada Tidak ada

-Serangga dalam bentuk stadia dan potongan- - Tidak ada Tidak ada

potongannya

Cemaran logam - Timbal (Pb) mg/kg Tidak ada Maksimal 1,00

Cemaran arsen (As) mg/kg Tidak ada Maksimal 0,50

Cemaran mikroba

- Angka lempeng total (ALT) Koloni/g 6,4 x 102 100

- E. Coli Koloni/g Tidak ada 10

- Kapang Koloni/g 10 104
PENERAPAN GMP DAN WILDAN WIBAWA PERDANA
PERENCANAAN PELAKSANAAN

HACCP (Hazard Analysis Critical Controi
Poinfy PRODUK OLAHAN PANGAN
TRADISIONAL (Mochi)

252


http://dl.dropbox.com/u/65458726/SNI%20Pertanian/Tanaman%20Pangan%20dan%20Hortikultura/Produk%20Olahan/SNI%2001-4447-1998%20tepung%20ketan.pdf
http://dl.dropbox.com/u/65458726/SNI%20Pertanian/Tanaman%20Pangan%20dan%20Hortikultura/Produk%20Olahan/SNI%2001-4447-1998%20tepung%20ketan.pdf
http://dl.dropbox.com/u/65458726/SNI%20Pertanian/Tanaman%20Pangan%20dan%20Hortikultura/Produk%20Olahan/SNI%2001-4447-1998%20tepung%20ketan.pdf
http://dl.dropbox.com/u/65458726/SNI%20Pertanian/Tanaman%20Pangan%20dan%20Hortikultura/Produk%20Olahan/SNI%2001-4447-1998%20tepung%20ketan.pdf

Agroscience 1ol 8 No. 2 Tahun 2018

ISSN Cetak: 19794661 e-1SSN: 2579-7891

Tabel 18. Hasil Pengujian Cemaran Fisik, Kimia dan Mikroba Pada Gula Pasir (*)

Parameter Satuan Hasil SNI No. 01-
Pengujian 3140-2001

Cemaran Fisik
- Benda asing - Tidak ada Tidak ada
-Serangga dalam bentuk stadia dan potongan- - Tidak ada Tidak ada
potongannya
Cemaran logam - Timbal (Pb) mg/kg Tidak ada Maksimal 2,0
Cemaran arsen (As) mg/kg Tidak ada Maksimal 1,0

Menurut  Sapers et al.  (2000)
menyimpulkan ada empat faktor yang
menjadi penyebab utama kasus keracunan
pangan yaitu pengawasan —mutu  aif,
lemahnya tindakan dalam manajemen
hama atau hewan penggangeu, fasilitas dan
peralatan  yang tidak  saniter, serta
kurangnya penerapan /Jygiene. Peralatan
yang digunakan CV. Ruyaprima Utama
terbuat dari bahan anti karat. Terjadinya
kontaminasi kemungkinan pada saat
penimbangan bahan baku, pembentukan
adonan mochi dan pengemasan produk.

Hal ini dapat diminimalisasi dengan
menerapkan SSOP.
Kajian bahaya (analisis bahaya)

terthadap proses produksi mochi serta

tindakan pencegahannya secara lengkap

dapat dilihat pada Tabel 15.

Berdasarkan kajian bahaya tahapan
proses yang telah dilakukan, diperoleh
bahwa bahaya potensial pada tahapan
proses  yang signifikan yang  petlu
dikendalikan adalah :

1. Tahap proses penerimaan tepung ketan,
tepung tapioka, dan gula pasir yaitu
kemungkinan adanya bahaya fisik
berupa potongan benang, plastik, pasit,
dan kotoran.

2. Tahap penyimpanan bahan-bahan di
gudang penyimpanan (sementara) yaitu
kemungkinan adanya bahaya fisik
berupa kontaminasi dari kecoa, lalat,
serangga, dan adanya kemungkinan
bahaya kimia berupa residu sanitizer.

3. Tahap proses penimbangan bahan baku
kemungkinan adanya bahaya biologi
berupa kontaminasi bakteri patogen,

debu, dan kotoran dari
peketja/karyawan.
4. Tahap proses pencetakan kemungkinan
adanya  bahaya  biologi  berupa
PENERAPAN GMP DAN
PERENCANAAN PELAKSANAAN
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kontaminasi bakteri patogen, debu, dan
kotoran dari peketja/karyawan.

5. Tahap proses pengemasan berupa
bahaya biologi bakteri patogen yang
diakibatkan dari kontaminasi perkerja

Hasil pengujian cemaran mikroba
dari  beberapa produk mochi yang
dihasilkan oleh CV. Ruyaprima Utama
menunjukkan bahwa kandungan yang
negatif dari bakteri patogen yang diuji yaitu
Salmonella, E. Coli, Staphylococens  dan
kapang. Sedangkan jumlah angka lempeng
total (ALT) menunjukkan sebagian besar
<100 koloni per gram, hasil ini masih di
bawah batas maksimal yang dipersyaratkan
sebesar  10°koloni/gram.Data  analisis
kapang menunjukkan negatif. Bahan baku
yang digunakan untuk produksi mochi
adalah tepung ketan dan tapioka, gula,
kacang tanah, air. Maka pemeriksaan
cemaran mikroba untuk setiap hasil
produksi mochi tetap perlu dilakukan
untuk  memastikan  bahwa  cemaran
mikroba yang ada dalam produk mochi
berada dalam jumlah yang aman untuk
dikonsumsi.

Jumlah angka lempeng total,
termasuk kapang adalah merupakan salah
satu parameter mutu, bukan merupakan
suatu bahaya keamanan pangan, yang
mana tinggi rendahnya jumlah angka
lempeng total ini akan mempengaruhi
umur simpan (daya simpan) dari produk
mochi.  Semakin tinggi jumlah angka
lempeng total ini, maka kemungkinan
besar umur simpan produk akan menjadi
semakin pendek. Upaya untuk
memperkecil jumlah angka lempeng total
ini bisa dilakukan dengan menerapkan
GMP dan SSOP secara konsisten (Sapers,
et. all. 20006).

WILDAN WIBAWA PERDANA
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7. Menentukan Titlk Kendali Kritis atau
Critical Control Point (Langkah Ke-7,
Prinsip 2 HACCP)

Menurut  Ditjen POM,  (1996)
Identifikasi penentuan titik kendali kritis
atau  eritical control point (CCP) pada proses
produksi mochi di CV. Ruyaprima Utama
mulai dari penerimaan bahan dan distribusi

produk mochi dilihat
pada Tabel 19.

Identifikasi dan kajian bahaya pada
penerimaan bahan pembuatan mochi yang

telah dilakukan, bahwa bahaya potensial

dapat

pada tahap penerimaan bahan baku
tersebut  yang signifikan dan  pertlu
dikendalikan.

Tabel 19. Identifikasi Penentuan Titik kendali (CP) dan Titik Kendali Kritis (CCP) pada

Proses Produksi Mochi di CV. Ruyaprima Utama

Tzhap Penvebab Peluang | Severyty Tmdzkan Pl P2 P3 P4 | CCP
Proses Bsahaya jusliﬁk.i;xi behaya (HML) | (hmly pencegeh‘an CP Alazan Keputusan
Penermzzn [B:E Coli | |Tidak ada - . - - - - -
tepung Ketan¥ ™ Jogam - - - - - - Meskipun logam berat dan
[perat dan arsen termasuk
arsen membzhayakan kesehatan,
namun hasil pengujian di
lab tidzak ditemukan
Negative
[F:Potongan  |Supplier lourang L L - Pemeriksazn secara | Ta | Tidzsk | Tidak - CP | Dampahma  tidak sigifikan
[penang, taly memperhatikan wisual dan mspeksi tethadap kesehatan manusia
serangga lmgkmgan oleh bagian
produksi penanggung
produksi dan
dipiszhkan
[Penerimasn [B : tidzk ada - -
lgula pasir  [K- tidak ada - N N N . N N N . N
‘Potongan [ Supplier kurang L L - Pemerikszansecara| Ya | Tidak | Tad=k - CP ra  tdaksignifikan
[penang, tali mempethatilean wisual dan inspeksi tethadap kesehatan manusia
plastik lmghkungan oleh bagian
produksi pensnggung
produksi dan
dipiszhkan

Tabell9. Identifikasi Penentuan Titik kendali (CP) dan Titik Kendali Kritis (CCP) pada
Proses Produksi Mochi di CV. Ruyaprima Utama (Lanjutan)

Tzhap' Proses Penyebab, Peluang | Severyty Tmdakan Pl P2 P3 P4 CCP
Bszhaya Justifikasi bshaya | (HML) | (hml) pencegshan cp Alasan Keputusan
pengendalian
[Penerimzan [B:E Coli Tidak ada - -
[Epung [ : logam - - - - - - MMeskipun logam berzt dan
rapioka [berat dam arsen termasuk
arsen membzhayakan kesehatan,
namun hasil pengujian di
lab tidzk ditemukan
MNegative
[F: Potongan Suppiier Iurang L L - Pemeriksaan secara | Ya | Tidak | Tidzk - CP ra  tidzk sigifikan
[penang, tali mempethatikan visual dan inspeksi tethadap kesehatan manusia
serangga lngkungan olzh bagian
produksi penanggung
produksi dan
dipisahkan
enerimazn - Tidzk ada - - - - -
facang tanzh IR TidEE ada . . . . —
:Benda asmg| Supplier Eurang L L - Pemeriksasnsecara| 12 | lidak | lwdak - CP b nE trdak sigifikan
kotoran, tansh) | memperhatilcan visual dan inspelesi terhadap kesehatan manusia
linglumgan produls oleh bagian
penanggung
produksi dan
dipisahkan
enerimazn E Coli z - -
|Adr Unmik Tidak
" [E : Tidzk 2da - N
[Produlsi - Tidak ada _ _
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Tabel 19. Identifikasi Penentuan Titik kendali (CP) dan Titik Kendali Kritis (CCP) pada

Penvebab Peluzng [Severyty Tmdzkan PI| P2 P3 [P4] CCP
Eszhaya justifikasi bahaya HML) | hm]D) é’;lg;%;};ﬁ:;[ CP Alasan Eeputusan
IB - tidak ada - - - - - - - - -
[K : tidzk ada - - - - - - - - -
[F : Debu. Hasilpemeriksaan L L - Pemerikszan Ta |Tidak |Tidzk | - CP Dampalmya tidzk
[eotoran yang dan pemantauzn secara visuzl dan sigifikean tethadap
menempel di rekzman tidzk inspeksilangsung keschaton manusia
pemzh oleh pemilik
ditemukan peruszhasn dan
benda asing penznggung jawszh
produksi
[Penympanan [B : [A danya bmatang, L M - Labatken Ta |Tidzk Ta |[Ya | CP Bakteri penyebab pest
[Bzhan-bzhan di [kecoa, lalar, (hewan tersebut [pengmdalizn hama tersebut akan mati
Gudang serangos dapat membawa (pest control) karenz pemanzsan
(sementara) [pencemaran dengan tepat pada tzhap
penyanggraian, dan
X : Residu [[erkontzrmasi L M - Cunzeomsamitmser (Ya [ Tadak |Tadsk | - CP Penpgpunazn dan dosis
[Bahan oleh residu vang diizmbkan sanitaiser yang tidak
samitaiser [behan samitziser - Gunzkan dosis tepat dapat mengganggu
[vang tepat kesshatan
[F : Debu, - Gudang tidak L L -Inspeksi dan Ta |Tidsk |[Tidzk | - CP Dampakmyz tidak
keotoran [bersih [pemerikszon oleh signifikan tethadap
[penangeung jawab keschaten manusia
[produksi
-Lakulean pembersihan

Tabel 19. Identifikasi Penentuan Titik kendali (CP) dan Titik Kendali Kritis (CCP) pada
Proses Produksi Mochi di CV. Ruyaprima Utama (Lanjutan)

Tzhap' Proses Penvebab Peluang | Severyty Tmdakan P1 P2 P3 P4 CCP
Eshaya justifikasi bahaya HML) | (hml) g::llé_;g;}all?;u CP Alasan Eeputusan
Penvanggraizn  [B: Tidak ada - - - - - - - - - -
tepung tapioka
[EL - Tidak ada - - - - - - - - - -
[F :Benang, |Suppiier karang L L - Pemeriksaan dan Ta |[Tidzk |Tidak - CP | Dampdare tidabsigifikan
[plastik memperhatikan inspeksi oleh terhadap kesehatan manusia
lngkungan penanggung jawab - Hasil pemeriksazmn
produksi produksi rekaman di peruszhasn
fidak ditemukan benda-
[penda asing
enimbangan g EKontmmasibakteri M M - Penerapan SS50P | Ya | Tidzk | Tidak - CP | - Pada tzhap berikumya
[pahan baku safmonelia | pada bahen dari (Sanitasi alat) ada proses pemaszkan
fan  bahan \Stapiniococ |alat dan - Penerapan S50P
in  untuk ows personil (Keschatan dan
persiapan karyawan Higisne Karyawan)
formulasi
[K: Tidzk - - - - - - - - - -
Eonemmasi pada L L - Pemeriksaan dan Ta | Tidzk | Tid=k - CF | Dampdarya tidak
[ :Debu. | oy inspeksioleh signifikan terhadap
feotoran digunakan dalam penanggung jawab keschatan manusia
[rans penimbangan produksi
[menempel - Lakukan
di kearton pembersihan

Tabell9. Identifikasi Penentuan Titik kendali (CP) dan Titik Kendali Kritis (CCP) pada
Proses Produksi Mochi di CV. Ruyaprima Utama (Lanjutan)

Tzhap' Proses Pemvebab Peluzng | Severyty Tindzkean Pl P2 P3 P4 | CCP
Bshaya justifikasi bahaya HML)| (hml) gé?;ﬁ];la::n CP Alasan Keputusan
Pemanzsan gulz B Tidak 2da - - - - - - - - - -
[ Tidak ada - - - - - - - - - -
F : Debu, Tetkontaminasi L L | Inspeksi dan Tz | Tidak | Tidak | - CCP | Dampdara tidak
[k otoran olehdebu pada pemeriksazn oleh signiftkan terhadap
saat penanggung jawzh keszhatan mannsiz
penanganan produksi
- Lakoikan
pembersihan

Penyanggrzian  [B: Tidak ada - - - - - - - - - -

dan

penghamenrn  [K- Tidakada - - - - - - - - - -

[kacang F : - Bzhan baku L L | Inspeksi dan Tz | Tidak | Tidak | - CP | Cemaran fisik yang
[batu, debu, kacang kadang - pemerikszzn oleh diperolzh (bann)
lkotoran kadang terdapat penanggung jawab dipiszhkan dan

batu dan kotoran produksi dibuang
- Kontzminasi zlat - Lakaikan

dari lingkungzn pembersihan

produksi

Keterangan :Peluang : H =High, M = Medium, L. = Low; Severity : h = high, m = medium, 1 =
low;
PENERAPAN GMP DAN WILDAN WIBAWA PERDANA
PERENCANAAN PELAKSANAAN
HACCP (Hazard Analysis Critical Controi
Poini) PRODUK OLAHAN PANGAN
TRADISIONAL (Mochi)
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8. Menentukan Batas Kritis (Langkah Ke-
8, Prinsip 3 HACCP)

Berdasatkan  NACMCEF, (1998),
Hazard ~ Analysis  Critical ~ Control  Point
(HACCP) adalah suatu pendekatan sistem
manajemen yang bersifat sistematis untuk
mengidentifikasi, mengevaluasi, dan
mengendalikan bahaya-bahaya keamanan
pangan. Batas kritis adalah kriteria yang
membedakan produk atau parameter yang

dapat diterima pada produk atau parameter
yang tidak dapat diterima/ditolak.Batas
kritis ini merupakan toleransi mutlak
(absolu?)  untuk  keamanan  pangan.
Berdasarkan identifikasi bahaya dan titik
kendali kritis pada produksi mochi, maka
batas kritis untuk mencegah  bahaya
biologis pada tahap proses pencetakan
(CCP1) dapat dilihat pada Tabel20.

Tabel 20. Batas kritis yang ditetapkan pada titik kendali kritis (CCP) untuk produksi mochi

di CV. Ruyaprima utama.

gula menjadi karamel
(karamelisasi)

dengan cara dimasak hingga
mencair

No Jenis Bahaya Titik Kendali Kritis Batas Kiritis
(CCP)
1. | Perubahan karakteristik Pada tahap pemanasan gula - Suhu 100 — 120 °C

- Waktu pemasakan 30
menit

Bahaya biologis bakteri
patogen (E. Col,

Pada tahap pencetakan secara
manual, terjadi kontak dengan

Pencetakan dilakukan
dengan waktu maksimal 30

Salmonella, Staphyllococcus,
kapang)

karyawan

detik per satu bulatan

Penetapan batas kritis untuk bahaya
bakteri patogen pada proses produksi
pembuatan mochi di tahap pemanasan gula
dan pencetakan sebagai titik kendali kritis
(CCP) ditetapkan berdasarkan pengalaman
empiris dan penelitian teknis perusahaan.
Pengujian bahaya biologis adanya bakteri
patogen (E.coli, Salmonella, Stapabylococcus)
dan kapang pada produk mochi untuk

memvalidasi batas kritis tersebut dapat
dilihat pada Tabel 21.Berdasarkan hasil
pengujian bahaya biologis berupa bakteri
patogen (E.coli, Salmonella, Stapabylococcns)
dan kapang pada produk hasil pencetakan
menunjukkan negatif dan kandungan
kapangnya sekitar 10 koloni/gram, Hasil
pengujian menunjukkan di ~ bawah
ambang.

Tabel 21. Hasil Pengujian Cemaran Logam Berat, Arsen pada Bahan Baku Tepung ketan,
tepung tapioka, dan Gula serta Bakteri Patogen pada Produk Mochi.

No. | Jenis/Parameter Bahaya | Satuan Titik Kendali Kritis Hasil Batas
Pengujian Kritis

1. Bahaya boil Koloni/g | Pencetakan Negatif Negatif
ogis/ bakteti patogen Koloni/g | Secara manual (adonan | Negatif Negatif
- E. Coli Koloni/g | kontak langsung dengan | Negatif Negatif
- Salmonella Koloni/g | karyawan) 10 1x104
- Staphylococcns
- Kapang

9. Menetapkan Prosedur Monitoring bahaya yang terdidentifikasi, dan prinsip

(Langkah Ke-9; Prinsip 4 HACCP)
Berdasarkan konsep Bauman, (1995),
sistem HACCP sendiri terdiri tiga prinsip,
yaitu : prinsip pertama, identifikasi dan
pengkajian  bahaya yang berhubungan
dengan pemanenan hingga penyediaannya;
prinsip kedua, penentuan titik kendali kritis
dan batas kritis untuk mengendalikan
PENERAPAN GMP DAN
PERENCANAAN PELAKSANAAN
HACCP (Hazard Analysis Critical Controi
Poinyy PRODUK OLAHAN PANGAN
TRADISIONAL (Mochi)

ketiga, menetapkan sistem prosedur untuk
memantau titik kendali kritis. Monitoring
di CV. Ruyaprima Utama pada titik kendali
kritis (CCP) berada di luar kendali adalah
melakukan tindakan yang bersifat proaktif
dan kreatif. Tindakan proaktif dan kreatif
secara lengkap dapat dilihat di program
rencana HACCP atau HACCP Plan pada

WILDAN WIBAWA PERDANA
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Tabel 22dan 23. 10. Menetapkan Prosedur
Tindakan Koreksi (Langkah Ke-10; Prinsip
5 HACCP)

Menurut Bauman, (1995), Tindakan
koreksi adalah segala tindakan yang diambil
saat hasil pemantauan/monitoring CCP
mengindikasikan hilangnya kendali.
Tindakan koreksi pada tahapan pencetakan
sebagai titik kendali kritis (CCP) terhadap
bahaya bakteri patogen di CV. Ruyaprima
Utama adalah sebagai berikut :

a. Perusahaan akan menghentikan proses
produksi sementara untuk — mengurangi
jumlah  produk, serta mengevaluasi
ketidaksesuaian yang ditemukan oleh
penanggung jawab  produksi untuk
diperbaiki.

b. Produk mochi yang terkotaminasi
dipisahkan, kemudian lakukan pengujian
terthadap kandungan mikrobiologisme.
Produk yang terkontaminasi mikrobiologi
akan dimusnahkan oleh perusahaan.

11.  Menetapkan Tindakan Verifikasi
(Langkah Ke-11; prinsip 6 HACCP)

Menurut Stevenson (1999),
Tindakan verifikasi merupakan suatu
kegiatan penerapan metode, prosedur

pengujian, analisis, dan evaluasi sebagai
tambahan dalam sistem pemantauan untuk
mengetahui dan memastikan efektifitas
tethadap rencana HACCP. Tindakan
verifikasi yang dilakukan pada CV.

Ruyaprima Utama sebagai produsen mochi
menyangkut titik kendali kritis (CCP) dan
titik kendali (CP) dapat dilihat pada tabel
22 dan 23

Tindakan  verifikasi di ~ CV.
Ruyaprima Utama pada tahapan proses
pemanasan gula dan pencetakan sebagai
tittk kendali kritis (CCP) adalah sebagai
berikut :

Melakukan  pemeriksaan catatan
(records) titik kendali kritis (CCP) pada
tahap pemanasan gula dan pencetakan
termasuk catatan penyimpangannya
dibandingkan dengan standar batas kritis
yang sudah ditetapkan, untuk mengetahui
arah kecenderungan
perubahan/penyimpangan  dari  batas
kritisnya. Melakukan pemeriksaan catatan
laporan hasil kegiatan proses pencetakan
terutama pada catatan/ rekaman produk
hasil pencetakan yang mengalami cacat
atau tidak layak untuk dikonsumsi.
Melakukan pengambilan sampel produk
akhir hasil secara acak dan berkala untuk
divji dan dianalisis di laboratorium
independen yang sudah terakreditasi sesuai
dengan spesifikasi standar yang ditetapkan
perusahaan atau pemerintah.

Tabel 22. Rencana HACCP (HACCP Plan) Pada Produksi Mochi CV. Ruyaprima Utama

Ne. ahap Proses Bahaya yang Batas Kritis Pemantauan 'IDIE;E:::E) Tindakan Tindakan Prosedur
diidentifikasi Apa Bagaimana Siapa Koreksi | Verifikasi Relaman
CCPl [Pemanasan  [Perubzhan - Suhu 80— Pemanaszn | Dengm Sdamz prosesPenangmung [Bila  tidak | Pengaturan [ Dokumentasi
Fula learakteristik gulg 100 °C pula sampai | memeriksa  [produksi jawah sesual standar | suhudsn | Laporan
menjadi  karamel- Waktn gula mencair | proses pemanzsan  produksi (menjadi waktn tindakan
(kearamelisasi) pemaszkan pemaszkan  (gula learamel), maka | pemanasan | koreksi
20 menit dan lgula dibuang
memeriksa - Dokumentsi
subn Laporan
pemanzszn catatan batas
Eritis
- Data checklist
CCP2 [Pencetakan [Bakteri patogen [Mzksimal 30 |- pencstian Dengm Pencetskan  [Penangmmg [Bilz tidak Ut -Dolumentasi
mochi (E coff Safmo- |detik per satu TsImg memeriksz  |mochi jawab sesual standar, mikrobiclogi | Laporan
pelly Stapiyioco- bulatan seaamanE | proses [produksi maka produk  [terhadap tindzkan
lecnis) dlsh tEm pencetzkan vang sudzh  [produk akhir| koreksi
Tayzem dan  dengan jadi
memeriksz dipiszhlan. - Dokumentssi
kebersihan dikarantinz Lazporan
karyawan catatan batas
(8s0P Eritis
karyawan)
- Diata checklist
PENERAPAN GMP DAN WILDAN WIBAWA PERDANA
PERENCANAAN PELAKSANAAN
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Tabel 23. Rencana Pemantauvan Contro/ Point (CP) pada Proses Produksi

Perusahaan CV. Ruyaprima Utama

Mochi di

T, n
~ Bahan Nomor| Bahay Tindakan = Tindakan Tanggung R(e:lmmlnf
o Baku CP ahaya pengendalian| Obvek | Lokasi | Prosedur | Frekuensi | StafDept. koreksi jawab | atatan
1. Penerimazn  [CP-1  |-Bakteri S50P Tepung  |Gudang |- MMemeriksa | Setiap [Penanggung [-Mengembalikan | Penanggung |- Dokumentasi
Tepung penerimasn  (ketan [pahan keseuzin | penerimas  [jawsab kesupplier jawab COA
ketan bahan tepung [baku coa n bzhan [produksi - helakkan produksi - Deokumentasi
kstan sementara | dengan baku pengujian sscars hasil
. standar ckstemal 6 pengujisn
-Cemaran - hemeriksa bulan sekali -Doluimentasi
logam keseuzian - kotoran, Laporan
berat dan bahan baku benang, tindakan
arsen sesuai ataupun plastik koreksi
- Potongan standar -Data checklist
benang. tali secars
plastic wvisual
2.| Penerimazn  |CP-2  |-Bakteri | SSOP Tepung  |Gudang  |[MMemeriksz |Setizp Penanggung Penanggung |- Deokumentasi
Tepung penerimazn  [tzpioka  [bzhan kessuzian  [penerimazn  [jawab jawab COoA
Tapicka bahan tepung [baku coa bshan baku  [produksi produksi
tapicka sementara | dengan pengujian sscara - Dokumentasi
standar ekstemal § hasil
Tahap bulan sekali pengujisn
berikumya ads -Memeriksa -Dokumentasi
penyanggraian kessuaian - kotoran, Laporan
arsen bahan benang tindakan
-Potongan baku ataupun plastik koreksi
benang. tali sesuai vang ada
plastic standar dikumpulkan -Doata checklist
secara umnrk
visual kemudian
dibuang

Tabel 23. Rencana Pemantauan Control Point (CP) pada Proses Produksi Mochi di Perusahaan

CV. Ruyaprima Utama (Lanjutan)

No. Bahan Nomor Bahava Tindakan = Tindakan Tanggun Ré::::::f
o Baku CP - pengendalian | Obyek | Lokasi | Prosedur | Frekuensi |StafDept. koreksi le%lh dok .
3.| Penermasn  [CP-3 -Cemaran | -S50P Gula  |Gudang | hMemeriksa [Setiap enanggung [ hengembalikan [Penanggung [- Dolumentasi
Gula logam Penerimaan bahan kessuzian  [penerimazn  [jawab k= supplier |jawab COA
berat behan baku guls baku CoA [behanbaku  [produksi produksi - Dokumentasi
dan -Tzhap a| dengan F Melakulean hasil pengujian
cemaran beribumya ada standar pengujisn secam - Dokumentasi
arsEm pemanasan skstemal 6 bulan Laporan
-Potongan sekali tindzkan
benang tzh korsksi
plastik, - Data checklist
pasir
4.| Penermazn |[CP-4 Potongan  |SSOP [Kzcang |Gudang [Memeriksa [Setiap Penanggung | - kotoran, batu, |[Penanggung | -Dokumentasi
Kacang benang tali |penerimaan ftanzh  |bzhan keseuzian  [penerimaan  [jawab benang, ataupun |jawab Laporan
Tanzh plastik, batu [behan baku baku bzhan baku [behanbeku [produksi plastik yang ada |produksi tindzkan
kacang tanzh 3|sesua dan dilumpulkan korsksi
standar [kezryawan untuk kemudisn - Dolumentssi
secara dibuzng Laporan catatan
visual batzs kritis
- Data checklist
3. | Penerimaan |CP-3 Fek : |- SS0OPPen= Kotk |Gudang | Memeriksa | Setizp [Penanggung |- Mengembalikan |[Penanggung | - Dokumentasi
Bzhan debmr rimaan bzhan | karton |bzhan karton. penerimasn fjawab ke supplier |jawab Laporan
pengem; kotoran pengemas baku secara bahan [produksi - Auditsupplier  |produksi tndzkan koreksi
Kotzk kotzk karton a| visual pengemas - Dokumentesi
Karton -Pemerilcszan kotzk Laporan catatan
bzhan  kotzk karton batzs kritis
karton  yang - Data checklist
masuk

Tabel 23. Rencana Pemantauan Control Point (CP) pada Proses Produksi Mochi di Perusahaan

CV. Ruyaprima Utama (Lanjutan)

No. Bahan |Nomor Bahava Tindakan Tindakan Tanggung R(e:l‘:n:“f
=7l Bakun Cp . pengendalian | Obyek | Lokasi | Prosedur LFrekuensi StafDept. Eoreksi jawab Aok atatan
6. | Penympz [CP-6 [ Biologis : [- S50P [Bzhan  [Gudang [Memeriksa  [Sebelum Karyawan |- Perketat Karyawan Dolumen
nan Bzhan kecoa, penyimpanzan [Baku dan (Penyimp- |gudang produksi produksi praktzk produksi Jadwal piket
bakm serangga behan balu  produk  [anan penyimpanan & Penyimpanan & pembersihan
sementara L Residu dan bshan bahan Penanggung| Bshan sesuai Penanggung | gudang
bahan lainnya baku & jawab GMP dan S30P | jawab
samitziser |- Lakukan pest produk produksi produksi
- Fisik : Control - Perketat
debu, pensrapan
kotoran Pengendalian
Serangga
7 [Penimbangamn|CP-7 |Bakteri -550P - Pekerja’ [Rumng |- Memeriksz  |-Minmal 1 [Karyawan [ -Petketat praktek | Penanggung |-Dolumen
patogen (Eeschatan & [karvawan |proses keschatan tzhun produksi & | higiene dan jawab jadwal pilet
Higiene -Alat tim- |produlksi | karyawan sekali Penanggung | keschatan produksi sebelum dan
FCecstan Pekerjz) [bangan awab peketja sesudzh
bahan baku |- SS0P dan meja - memakai - Setiap produksi produksi
Samitasi Petlenglkapan | Produksi - Beri teguran
Produksi kepada -Draft ceklis
(masker, -Setiap karyawan atan pembersihan
sarmg tangan|3esuszh dan beri pelatihan alat
Al sebelum higiene dan
Produksi samitasi
- Memeriksa
kondisi
kebersihan
alat dan tempat
PENERAPAN GMP DAN WILDAN WIBAWA PERDANA

PERENCANAAN PELAKSANAAN
HACCP (Hazard Analysis Critical Controi
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TRADISIONAL (Mochi)

258



Agroscience 1ol 8 No. 2 Tahun 2018

ISSN Cetak: 19794661 e-1SSN: 2579-7891

Tabel 23. Rencana Pemantauan Control Point (CP) pada Proses Produksi Mochi di Perusahaan
CV. Ruyaprima Utama (Lanjutan)

No. Bahan |Nomor Bahava Tindakan = Tindakan Tanggung Rék:n:“'r
“™|  Baku CP *" |pengendalian | Obyvek |Lokasi| Prosedur | Frekuensi |StafDept. koreksi jawah Jopatan
8. |Penyanggraia[CP-8 -Bakter1  |Pemeriksaan |- Tepung | Ruang [-hemeriksa -Setiap [Faryawan  |-memiszhkan [Penanggung |- Dokumentasi hasil
n t=pung patogen  (damimpeksi  [tapicka | proses [secera visual  [Sebelum dan benang dan plastik jawab pemeriksamn
tzpioka Fik : secara visual [produksipada bahan balo |dan sesudsh [Penanggung |- Perketat praktek produksi | Keschatan
Bamg , -550P - Pekerja -Memeriksa jawab higiene dan karyawan
Plastic (Kesehatan & [karyawan keschatan Mmimal 1 [produksi keschatan pekerja - Dokumentasi log
[Higiene [kearyawan ftahun sekali -Beri teguran book hasil
[Pekerjz) - Wadzh -Memeriksa -Setiap kepada karyawan pemeriksaan alar
-SSOP(Sanitasilyang di- [keondisi Sebelum atau beri pelatihan
lat & ruangan |munzkan kebersihan alat |dan sesudzh higiene dan sanitasi
S |Penyanggraia[CP-2 -Bakteri  |Pemeriksasn [-Kzcang | Ruang [-Memeriksa -Setiap [Faryawan |- memisshkan [Penanggung |- Dokumentasi hasill
n dan patogen  (dammpeksi  [tamzh proses [secara visual  [Sebelum dan benang dan plastik jawab pemeriksaan
penghancuran secara visual [produksipada bahan balo |dan sesudsh [Penanggung |- Perketat prakiek produksi keschatan
kacang tanzh Fiik : -880P - Pekerja -Memeriksa jawab higiene dan karyawan
Bamg , (Kesehatan & [karyawan keschatan Mmimal 1 [produksi keschatan pekerja - Dokumentasi log
Plastic [Higiene [kearyawan ftahun sekali -Beri teguran book hasil
[Pekerjz) - Wadzh -Memeriksa kepada karyawan pemeriksaan alat
- S50P vang di- [kondisi -Setiap atau beri pelatihan
(Sanitzsi alat &|zunakan (kebersihan alat  [Sebelum higiene dan sanitasi
fruangan) dan sesudsh
10. [Pencempura [CP-10 | -Bazkteri  [-SSOP - Pekerja’ | Ruang [-Memeriksa Mmmal 1 [Karyawan |- Perketat praktsk  [Penanggung - Dekumentasi
n tepimg patogen (Eeschatan & |karyawan | proses |keschatan tshun sekali |dan higiene dan jawab hasil pemeriksaan
ketan dan - Ceceran  [Higiene produks{karyawan [Penanggung (keschatan pekerjz | produbsi Kesehatan
zif panas behan [Pekerjz) - Wadsh -Memeriksa  |-Setiap jawab - Beri teguran karyawan
(wajan 1) kimiz - 350P yang di- kondisi Sebelum dan [produksi kepada karyawan - Dokumentasi log
pembersih  ((Sanitzsi zlat &|zumakan kebersihan sesudzh atan beri pelatihan book hasil
jruangan) alat higiene dan sanitasi pemetiksamn alat
Tabel 23. Rencana Pemantauvan Contro/ Point (CP) pada Proses Produksi Mochi di
Perusahaan CV. Ruyaprima Utama (Lanjutan)
No. Bahan | Nomor Bahava Tindakan = Tindakan Tanggung Rcetll::::‘r
=7l Baku cp . pengendalian | Obvek | Lokasi | Prosedur | Frekuensi |StafDept. Eoreksi jawab 1ok .
11. | Pencamp [CP-11 | - Bakteri -550P - Pekerja’ [Fuang  [Memeriksa  [Mmmimal 1 [Karyawan |- Perketat praktek  [Penanggung | Dokumentasi hasil
uran patogen (Keschatan & [karyawan proses  |kesehatan tahun sekali |dan higiens dan jawab pemetiksamn
(wajan2) -Cecerzm  [Higiene - Wadzh [produksi [karyawm -Setiap [Penanggung |keschatan pekerja  [produksi kesehatan
bahan kimiz  [Pekerjz) vang di- -Memeriksa  [Sebelum jawab - Beri teguran karyawan
pembersih - S50F gunakan leondisi dan sesudsh  produksi kepada karyawan - Dolmentasi log
(Sanitasi alat &| lkebersihan atzu beri pelatihan book hasil
fruangan) jalat higiene dan pemeriksamn alat
sanitasi
12. | Pengema |CP-12 | -Debu -550P - Pekerja’ [Ruang -Memeriksa [-Padaproses [Karvawan  |-Memeriksa kondisi [Penangmmg |- Dokumentzsi log
san (Eeschatan & |karyawan [Pengemas| keschatan  [pengemazsan |dan kebetsihan alat dan [jawab book hasil
[Higiene an ksryawan  [betlangsung [Penanggung |rusngan, serta bahan produksi pemeriksaan
[Pekerja) -Memeriksa jawab pengemas pengemasan
kondisi [produksi
- SS0P (Sani- kebersihan
[tasi alat & alat dan
fruangan} Tiangan, serta
bahan
pengemas
13, |Penympa [CP-13 | -Biolegis: [ S50OP Bazhan  [Gudang [Memertksz  [Sehelum Karyawan |-Perketat praktek Earyawan |- Delumen jadwal
nan [kecoz serangga| penvimpanan [Baku dan [Penyimp- [gudang [produksi produksi  |Penyimpanan produlsi ket
sementara - Residu bahen baku  [produk  |mnan [penyimpanan & bzhan sesua GMP | & pembersihan
produk bahan dan bahan [bahan Penanggung|dan S50P Penangmmg| gudang
alkchir sanitaiser lainnya [balk & jawab - Petleatat jawab
- Fisik : - Lalnikan pest [produk produksi  |penetapan produlsi
debu, Control pengendalian
kotoran Setangga

Tabel 23. Rencana Pemantauan Control Point (CP) pada Proses Produksi Mochi di Perusahaan
CV. Ruyaprima Utama (Lanjutan)

"fu Bahan | Nomar B Tndakan P Tndakan | Tanggung ng:nlmnf
S Bke | CP ) \pengendalion) Obvek | Lokas | Prosedur | Frekoensi |StafDept, | boveksl | jamab duk:n:;::m
W Pogpm (P14 ) CFoe | SSOP(AlE FAlt  DitempatiMemebsa | St | Kayawan |Pekettpmenke Penanomny | Dokomentst basl
ada B |tmpotest s Paone febehw dolproma |do fablwba pd pmeka
Dibust o |dmdbbis pa Pmtsidd (dn | P vsptyas podki s
b | -850P  pke, Eatﬁbuai masportsi | et |ppwd ke - Dokmentss og
(Santst et Contame) brag | podisi |-Bentemwm book b
ot ket v PESHIa g
sanben plihan (st
higined st
PENERAPAN GMP DAN WILDAN WIBAWA PERDANA
PERENCANAAN PELAKSANAAN
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12. Menetapkan Sistem Dokumentasi
(Langkah Ke-12; Prinsip 7 HACCP)
Penentuan  sistem  dokumentasi
bertujuan untuk menjaga dan
mempermudah pengendalian atau
pembaharuan  catatan dan  rencana
HACCP.Pencatatan  yang efisien dan
akurat di perusahaan sangat penting dalam
penerapan sistem HACCP. Penerapan
sistem HACCP dalam proses produksi
mochi di CV. Ruyaprima Utama harus
ditkuti dengan dokumentasi mengenai
penerapan HACCP  sesuai  dengan
SNI.01.4852-1998  (BSN, 1998) dan
Pedoman BSN 1004 : 2002 (BSN, 2002).
Dokumentasi ini berfungsi sebagai acuan
dan bukti penerapan HACCP.
Dokumentasi  tertulis ~ program
HACCP diharapkan dapat menjamin
bahwa program tersebut dilaksanakan,
diperiksa  kembali dan dipertahankan
selama periode tertentu. Menurut Thaheer

Tabel 24. Dokumen dan rekaman pada penera

(2005), tujuan  penerapan sistem
dokumentasi dan pencatatan adalah : (1)
Bukti keamanan produk berkaitan dengan
prosedur dan proses yang ada, (2) Jaminan
pemenuhan  terhadap  peraturan, (3)
Kemudahan pelacakan/kemamputelusuran
dan peninjauan catatan, (4) Dokumentasi
data pengukuran menuju catatan permanen
mengenai keamanan produk pangan,(5)
Merupakan sumber tinjauan data yang
diperlukan apabila ada audit HACCP,
(6) Rekaman/catatan HACCP dapat lebih
memusatkan pada isu keamanan pangan

schingga mempercepat identifikasi
masalah, dan ™ Membantu
mengidentifikasi  lot ingredient, bahan

pengemas, dan produk akhir apabila timbul

masalah keamanan pangan yang segera
dilakukan penarikan produk dari pasaran.
Dokumen dan rekaman pada penerapan
HACCP di CV. Ruyaprima Utama dapat

dilihat pada Tabel 24.

pan sistem HACCP di CV. Ruyaprima Utama

Dokumen Rekaman
Contoh Deskripsi Contoh Deskripsi
Manual Deskripsi kebijakan dan Data hasil Formulir yang telah berisi
HACCP strategi pimpinan perusahaan | identifikasi daftar potensi bahaya dan
pada penerapan HACCP bahaya tindakan pencegahannya
Prosedur Berisi langkah-langkah Catatan suhu Formulir pencatatan/
Pengendalian pengendalian proses termasuk | penyanggraian pendataan suhu
Proses di dalamnya pengendalian dan suhu penyanggraian dan
CCp pemasakan pemasakan yang telah berisi
dan diotorisasi
Prosedur Berisi tahap-tahap yang dilalui | Rekaman Bukti tindakan koreksi yang
Tindakan apabila terjadi penyimpangan | langkah tindakan | telah dilakukan
Koreksi proses produksi koreksi
Prosedur Berisi proses verifikasi sistem | Jadwal rencana Formulir jadwal yang telah
Internal Audit | HACCP melalui pemeriksaan | audit internal diisi dan diotorisasi
internal yang sitematik
Prosedur Berisi petunjuk pengolahan Bukt Formulir permintaan
Pengendalian dan pengendalian dokumen permintaan perubahan dokumen yang
Dokumen perubahan telah diisi
dokumen
13.  Menetapkan Prosedur Pengaduan 1004 : 2002. Metode untuk menerima,
Konsumen menangani pengaduan konsumen dan
Prosedur pengaduan  konsumen memberikan penyelesaian terakhir yang

merupakan persyaratan tambahan yang
harus dibuat oleh perusahaan dalam
menerapkan sistem HACCP sesuai dengan
persyaratan  yang  ditetapkan  dalam
SNI.01.4852-1998 dan Pedoman BSN

PENERAPAN GMP DAN
PERENCANAAN PELAKSANAAN
HACCP (Hazard Analysis Critical Controi
Poinfy PRODUK OLAHAN PANGAN
TRADISIONAL (Mochi)

terbaik  untuk menjawab  pengaduan
konsumen, yang diterima oleh Bagian
Pemasaran. Pengaduan konsumen di CV.
Ruyaprima  Utama  ditangani  oleh
perusahaan dengan tahapan sebagai berikut
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(1) Bagian Pemasaran menerima
pengaduan dari konsumen dan dituangkan
dalam Complaint  Report, kemudian
disampaikan ke bagian penanggung jawab
produksi; (2) Bagian penanggung jawab
produksi mengidentifikasi produk yang
dikeluhkan berdasarkan : nama produk,
jenis kemasan, tanggal penerimaan, jumlah

dan masalah yang dikeluhkan.
Mengevaluasi  hal  yang  dikeluhkan
berdasarkan  rekaman  produksi  dan

memeriksa sample. Mendiskusikan dengan
pemimpin perusahaan untuk tindakan
perbaikan dan tanggapan atas keluhan

tersebut;  (3)  Pimpinan  perusahaan
memutuskan tindakan penyelesaian akhir
berdasarkan laporan dari Penanggung
Jawab Produksi; (4) Bagian Pemasaran
memberikan tanggapan penyelesaian atas
pengaduan tersebut kepada konsumen; dan
(5) konsumen menerima penyelesaian
tersebut, maka kasus ini dinyatakan
7selesai” dan bukti rekaman semua
pengaduan konsumen disimpan oleh
Bagian Pemasaran. Diagram penanganan
pengaduan konsumen yang ditangani oleh
perusahaan CV. Ruyaprima Utama dapat
dilihat pada Gambar 10.

Informasi Keluhan dari
Konsumen/Masyarakat

Bagian penanggung jawab produksi dan
pemilik perusahaan berdiskusi untuk

I

Diterima oleh bag. Pemasaran
dalam bentuk complaint report

A

Disampaikan ke Penanggung jawab
produksi

A

Identifikasi produk yg dikeluhkan
oleh penanggung jawab produksi :
- Nama produk

- Jenis kemasan

- Tanggal penerimaan

-Jml & masalah yg dikeluhkan

!

Evaluasi terhadap hal-hal yg
dikeluhkan oleh penanggung jawab
produksi berdasar
rekaman produksi dan
memeriksa contoh referensi yang
disimpan

penentuan tindakan perbaikan &
tanggapan atas keluhan tersebut

A 4

Pemutusan tindakan
penyelesaian akhir oleh pemilik
perusahaan berdasarkan Laporan

penanggung jawab produksi

A 4

Pemberian tanggapan
penyelesaian atas pengaduan tersebut
kepada konsumen oleh bagian
Pemasaran

y
Bila penyelesaian diterima
konsumen, maka kasus
dinyatakan selesai

Gambar 10. Diagram Penanganan Pengaduan Konsumen di CV. Ruyaprima Utama

14. Menetapkan Prosedur Recal/

Prosedur  recal/  juga merupakan
petsyaratan tambahan yang harus dibuat
oleh perusahaan dalam menerapkan sistem
HACCP untuk memenuhi persyaratan
yang ditetapkan dalam SNI 01.4852-1998
dan Pedoman BSN 1004 : 2002. Prosedur
ini menjelaskan metode untuk
mengidentifikasi, mengevaluasi, menangani
pengaduan  konsumen dan  menarik
kembali produk yang dikeluhkan oleh
konsumen.

Tahapan penarikan produk (recall)

yang dilakukan ~ oleh  perusahaan
CV.Ruyaprima Utama adalah Bagian
penanggung jawab produksi
PENERAPAN GMP DAN
PERENCANAAN PELAKSANAAN

HACCP (Hazard Analysis Critical Controi
Poinfy PRODUK OLAHAN PANGAN
TRADISIONAL (Mochi)

mengidentifikasi produk yang dikeluhkan
berdasarkan nama produk, jenis kemasan,
tanggal pengiriman, jumlah dan masalah
yang dikeluhkan.

15. Kendala Dalam Penerapan Sistem
HACCP.

Menurut Ditjen Pengawasan Obat
dan Makanan (1996), HACCP sangat
berguna bagi industri pangan, yaitu dalam
hal : mencegah penarikan  produk,
mencegah penutupan pabrik,
meningkatkan jaminan keamanan produk
pangan, pembenahan dan pembersihan
pabrik, mencegah kehilangan pembeli atau
pasar, meningkatkan kepercayaan
konsumen dan mencegah pemborosan
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biaya atau kerugian yang mungkin timbul
karena masalah keamanan produk pangan.

Pengamatan dan wawancara di CV.
Ruyaprima Utama untuk
mengimplementasikan dan
mengembangkan rencana HACCP
menghadapi hambatan.

Hambatan  psikologis  terhadap
karyawan yang ditunjuk oleh pihak

manajemen sebagai anggota tim HACCP
sangat berpengaruh. Pemahaman tentang
sistem HACCP masih rendah dan adanya

pekerjaan  tambahan untuk membantu
mempersiapkan  dokumen.  Pimpinan
manajemen mempunyai hambatan
organisasi, karena dalam
mengimplementasikan dan

mengembangkan rencana sistem HACCP,
perusahaan  harus  menyediakan  tim
HACCP yang anggota harus kompeten di
bidang, multidisiplin ilmu. CV. Ruyaprima
Utama harus mempunyai rencana untuk
mengembangkan sumber daya manusia
yang dimilikinya dalam rencana
menerapkan dan mengembangkan sistem
HACCP.

Rekomendasi Untuk Pengembangan
Sistem HACCP Di Perusahaan
Stevenson  (1999), Sistem HACCP
dikatakan bersifat komprehensif, karena
sistem HACCP ini berkaitan erat dengan

ramuan/ingredien pangan, proses
pengolahan  dan tujuan  penggunaan
produk  pangan  selanjutnya.  Kajian

terhadap kondisi sistem manajemen mutu,
keamanan pangan, dan rencana HACCP
Plan di CV. Ruyaprima Utama, dapat
direckomendasikan ~ beberapa  sebagai
berikut :

1. Perbaikan (Improvement) Penerapan GMP
di CV. Ruyaprima Utama dengan
menggunakan  formulir/lembar  ketja
pemeriksaan GMP sarana produksi pangan
yang dikeluarkan oleh Badan Pengawas

Obat dan Makanan (Badan POM).
Pemperbaiki penyimpangan
direkomendasikan :

a. Penugaskan penanggung jawab produksi
untuk mengawasi dan memantau dalam
sanitasi yang dapat diamati secara langsung.

PENERAPAN GMP DAN
PERENCANAAN PELAKSANAAN
HACCP (Hazard Analysis Critical Controi
Poinfy PRODUK OLAHAN PANGAN
TRADISIONAL (Mochi)

b. Pemasangan pembatas untuk mencegah
adanya kontaminasi silang dari debu,
kotoran dan serangga.

c. Pengendalikan hama serangga dilakukan
dengan memasang insecta trap, dilakukan
penyemprotan, dan  dipasang  lem
perangkap lalat.

d. Pemeriksaan kesehatan karyawan secara
berkala, khususnya karyawan produksi
yang menangani produk secara langsung,

e. Penanggung jawab produksi bertugas
memantau  kebersihan  karyawan dan
memperhatikan ~ aspek  sanitasi, serta
memantau kesehatan karyawan yang bisa
diamati secara langsung.

g. Pengaturan dan pengelompokan bahan
baku, bahan tambahan, produk, kemasan,
dan bahan kimia.

h. Memperbaiki fasilitas sanitasi karyawan.
1. Meningkatkan —efektiftas program
pembersihan  dan  sanitasi di ruang
produksi,

j.  Program pelatihan yang berkelanjutan
untuk peningkatan kesadaran dan sikap
karyawan terhadap sanitasi, sehingga sikap
dan perilaku  karyawan (attitude) dalam
menerapkan  SOP dan GMP lebih
konsisten.

2. Pengembangan Sistem Manajemen
Keamanan Pangan Berdasarkan HACCP

di CV. Ruyaprima Utama dapat
direkomendasikan sebagai berikut :
a. Melakukan komunikasi eksternal

dengan pemasok tentang kebijakan mutu
dan keamanan di perusahaan;

b. Melakukan kaji ulang terhadap rencana
HACCP)  sebelum  diaplikasikan  di
perusahaan.

c. Validasi dan verifikasi terhadap rencana
HACCP yang ditetapkan di perusahaan.

d. Melakukan perbaikan yang diperlukan
dan melakukan validasi kembali jika ada
perubahan  dalam  rencana HACCP
tersebut.

e. Melakukan sertifikasi sistem HACCP
yang telah yang terlah diterapkan.

Rekomendasi Perubahan Tata Letak di
Perusahaan CV. Ruyaprima Utama
Menurut Wignjosoebroto (2003),
Tata letak pabrik adalah tata cara
pengaturan fasilitas—fasilitas pabrik guna
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menunjang kelancaran proses produksi.
Pengaturan tersebut akan memanfaatkan
luas area untuk penempatan mesin atau
fasilitas ~ penunjang produksi lainnya,
kelancaran gerakan—gerakan material,
penyimpanan material (storage) baik yang
bersifat temporer maupun permanen,
personil pekerja dan sebagainya.

Analisis  GMP, SSOP  dan
HACCP  yang dilanjutkan dengan
pengecekan keefisienan proses produksi
didapatkan perancangan tata letak usulan
dapat dilihat pada Lampiranl.

Tata letak wusulan ini dapat
meningkatkan keamanan pada produk
dan  efesien dalam bekerja.  Potensi
bahaya yang tidak berhubungan dengan
tata letak dapat diminimalisasi dengan

peningkatan ~ pengawasan, — penegasan
peraturan,  pendokumentasian  secara
lengkap, dan  pelatihan secara

berkelanjutan.  Potensi bahaya  dapat
minimalisasi dengan adanya peraturan
yang mendukung , yaitu sebagai berikut:

1. Pemakaian petrlengkapan  seragam
karyawan secara lengkap

2. Penggunaan kasa untuk ventilasi dan
pintu yang terbuka

3. Perbaikan lantai dan dinding sesuai
aturan untuk keamanan pangan

KESIMPULAN DAN SARAN

Kesimpulan

1. Hasil  evaluasi  tethadap  kondisi
persyaratan kelayakan dasar atau  good
manufacturing  practice  (GMP)  di
perusahaan  CV. Ruyaprima Utama
menunjukkan kondisi petsyatratan
kelayakan dasar di perusahaan tersebut
ditemukan 9 penyimpangan; yaitu 6
penyimpangan mayor dan 3
penyimpangan minor yang terbagi
menjadi 7 (tujuh) bagian, yaitu : aspek
bangunan 2 kategori minor, aspek
fasilitas sanitasi 1 kategori minor, aspek
higiene karyawan (kesehatan karyawan,
kebersihan karyawan, kebiasaan
karyawan) 2 kategori mayor, aspek
penyimpanan 1 kategori mayor, aspek
pemeliharaan sarana pengolahan dan

PENERAPAN GMP DAN
PERENCANAAN PELAKSANAAN
HACCP (Hazard Analysis Critical Controi
Poinfy PRODUK OLAHAN PANGAN
TRADISIONAL (Mochi)

. Standard

sanitasi serta pengendalian hama 1
kategori mayor, serta aspek manajemen
dan pelatihan 1 kategori mayor.

Sanitation Operating
Procedures (SSOP) merupakan suatu
prosedur standar yang dapat mencakup
seluruh  area dalam memproduksi
suatu  produk pangan mulai dar

kebijakan perusahaan, tahapan
kegiatan sanitasi, petugas yang
bertanggung jawab  melakukan

sanitasi, cara pemantauan, hingga
pendokumentasian  melalui  evaluasi
GMP.

. Sembilan penyimpangan yang terdapat

di perusahaan harus diperbaiki sebelum
menerapkan sistem HACCP, prioritas
yang perlu diperbaiki lebih dahulu

adalah sebagai berikut  : Prioritas
pertama, berkaitan dengan aspek higiene
karyawan (kesehatan karyawan,

kebersihan karyawan dan kebiasaan
karyawan) yang masuk dalam 2 kategori
mayor; Prioritas  kedua  berkaitan
dengan aspek pemeliharaan sarana
pengolahan  dan  sanitasi  serta
pengendalian hama yang masuk dalam
1 kategori mayor, aspek manajemen
dan pelatihan yang masuk dalam 1
kategori  mayor;  dan  Prioritas
ketiga/terakhir adalah berkaitan dengan
aspek bangunan yang masuk dalam 2
kategori minor dan aspek fasilitas
sanitasi yang masuk dalam 1 kategori
minor.

. Tahapan penyusunan rencana HACCP

(HACCP Plan) untuk produksi mochi
di CV. Ruyaprima Utama, terdapat dua
tahap yang masih petlu diperbaiki dan
di review kembali, yaitu pada
pembentukan tim HACCP perusahaan
masih petlu mempersiapkan
peningkatan kompetensi personil tim
HACCP yang masih kurang lengkap
untuk mendukung implementasi sistem
HACCP, serta tahap verifikasi berupa
persiapan audit internal dan peninjauan
rekaman hasil uji coba implementasi
sistem HACCP untuk mengetahui dan
memastikan efektifitas rencana
HACCP.
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5. Hasil analisis bahaya untuk produksi
mochi pada CV. Ruyaprima Utama di
Cianjur  menunjukkan bahwa
kandungan bakteri patogen yang diuji
yaitu  Salmonella, E. coli dan
Staphylococcus dan kapang adalah
negatif. Sedangkan jumlah  angka
lempeng total (ALT) menunjukkan
sebagian besar <100 koloni per gram,
hasil ini masih di bawah batas maksimal
yang dipersyaratkan ~ sebesar
106koloni/gram.Data analisis kapang
menunjukkan  negatif. Data  ini
menunjukkan bahwa cemaran mikroba
yang ada dalam produk mochi bukan
merupakan suatu bahaya potensial bagi
keamanan  produk  mochi  yang
dihasilkan oleh CV. Ruyaprima Utama.

6. Berdasarkan identifikasi CCP yang
telah dilakukan,  didapatkan  dua
proses yang memiliki CCP yaitu proses
pemanasan gula dengan cara dimasak
hingga mencair dan proses pencetakan
secara manual dimana terjadi kontak
langsung dengan karyawan.

7. Setelah dilakukan upaya perbaikan tata

letak  fasilitas pabrik yang
memperhatikan faktor keamanan
pangan, vyaitu GMP, SSOP, dan

HACCP, maka beberapa hal dapat
meningkat lebih baik.

Saran

Rekomendasi yang dapat dibetikan
berdasarkan hasil obervasi, pemeriksaan,
dan  penilaian  adalah  Penugaskan
penanggung  jawab  produksi  untuk
mengawasi dan memantau dalam sanitasi,
Pemasangan pembatas untuk mencegah
adanya kontaminasi silang dati debu,
kotoran dan serangga, Memasang insecta

trap ~ sebagai  pengendalikan  hama
serangga.Pemeriksaan kesehatan karyawan
secara berkala, Memantau kebersihan
karyawan dan memperhatikan  aspek
sanitasi, Pengaturan dan pengelompokan
bahan, bahan, Memperbaiki fasilitas

sanitasi karyawan, Meningkatkan efektiftas
program pembersihan dan sanitasi di ruang

produksi,  Program  pelatthan  yang
berkelanjutan untuk peningkatan kesadaran
PENERAPAN GMP DAN
PERENCANAAN PELAKSANAAN

HACCP (Hazard Analysis Critical Controi
Poinfy PRODUK OLAHAN PANGAN
TRADISIONAL (Mochi)

dan sikap karyawan terhadap sanitasi,
sechingga sikap dan perilaku karyawan
(attitude) dalam menerapkan SOP dan
GMP lebih konsisten.  Pengembangan
Sistem Manajemen Keamanan Pangan
Berdasarkan HACCP di CV. Ruyaprima
Utama dapat direkomendasikan adalah
Melakukan komunikasi eksternal dengan
pemasok tentang kebijakan mutu dan
keamanan di perusahaan, Melakukan kaji
ulang terhadap rencana HACCP) sebelum
diaplikasikan di perusahaan, Validasi dan
verifikasi terhadap rencana HACCP yang
ditetapkan di  perusahaan, Melakukan
petbaikan yang diperlukan dan melakukan
validasi kembali jika ada perubahan dalam
rencana HACCP tersebut, Melakukan
sertifikasi sistem HACCP yang telah yang
terlah diterapkan.

Rekomendasi tata letak dengan
adanya peraturan yang mendukung adalah
Pemakaian  petlengkapan seragam
karyawan secara lengkap,  Penggunaan
kasa untuk ventilasi dan pintu yang
terbuka, Perbaikan lantai dan dinding
aturan untuk keamanan pangan,
serta perlu diadakan pengujian terhadap
bahan baku secara berkala.

sesuai
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