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Keamanan pangan merupakan bagian sangat penting dalam pencegahan penyakit 

akibat pangan (Foodborne disease). Pangan yang aman, berkualitas, dan minim 

pencemaran dapat diwujudkan oleh industri pangan dengan pengolahan yang baik dan 

pengelolaan lingkungan. Keju merupakan salah satu produk olahan susu yang digemari 

masyarakat dan memiliki masa simpan yang panjang. Susu merupakan produk risiko 

tinggi, sehingga rentan rusak. Protein dan lemak susu sangat cocok menjadi media 

tumbuh mikroba dan mudah terkontaminasi. Sementara itu, industri kecil dan menengah 

seringkali tidak konsisten menerapkan cara pengolahan yang baik. 

Laporan kerja praktik yang berjudul Evaluasi Penerapan Cara Produksi Pangan 

Olahan yang Baik (CPPOB) di PT Mazaraat Lokanatura Indonesia, Daerah Istimewa 

Yogyakarta bertujuan untuk mengevaluasi penerapan cara produksi pangan olahan yang 

baik dan mengetahui kendala yang dihadapi dalam penerapan cara produksi pangan 

olahan yang baik di PT Mazaraat Lokanatura Indonesia. Metode yang digunakan berupa 

lembar checksheet yang mengacu pada Peraturan Menteri Perindustrian RI No. 75/M- 

IND/PER/7/2010. Data diperoleh dari hasil wawancara, observasi dan dokumentasi. 

Data dikategorikan persentase kesesuaian dan ketidaksesuaiannya, kemudian dianalisis 

faktor penyebab ketidaksesuaian dengan diagram fishbone. Berdasarkan hasil analisis 

dapat diketahui bahwa terjadi penyimpangan CPPOB pada 9 dari 18 aspek. 

Penyimpangan meliputi aspek Lokasi/Tempat Produksi, Bangunan dan Ruang Produksi, 

Fasilitas Sanitasi, Produk Akhir, Karyawan, Penyimpanan, Pemeliharaan Bangunan dan 

Program Sanitasi, Pengakutan dan Pelaksanaan Pedoman. Dari 9 aspek tersebut 

diketahui adanya 13% ketidaksesuaian. Kendala atau penyebab ketidaksesuaian tersebut 

adalah manusia, fasilitas dan prosedur. Hal ini disebabkan karena kurangnya kesadaran 

melaksanakan CPPOB, melaksanakan sanitasi, higiene, kurangnya sumber daya 

manusia, sampah dibiarkan menumpuk, bangunan tidak dipelihara, jendela dan ventilasi 

tidak dilengkapi kasa, tempat cuci tangan tidak dilengkapi alat pengering, akses jalan 

kurang memadai, halaman depan ruang produksi tidak disemen atau dipaving block 

secara keseluruhan, tidak ada tindak tegas kepada pelanggar CPPOB, produk akhir tidak 

diperiksa secara kimia dan mikrobiologi, pengawasan kurang rutin dan bahan berbahaya 

tidak disimpan ditempat tersendiri. 

 
 

Kata Kunci : CPPOB, Checksheet, Diagram fishbone. 
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BAB I 

TINJAUAN UMUM PERUSAHAAN 

 
1.1. Profil Perusahaan 

Nama Perusahaan : PT Mazaraat Lokanatura Indonesia 

Alamat : Jl. Rotowijayan No. 24, Kadipaten, Kecamatan Kraton, 

Kota Yogyakarta, Daerah Istimewa Yogyakarta 55132 

Telepon : +62 821 3636 7910 

E-mail : mazaraatcheese@gmail.com 

Hasil Produksi : Cheese and Creamery 

Nomor Induk Berusaha : 9120306932679 

Nomor Ijin Edar : BPOM RI MD 203512001110 

BPOM RI MD 203612003110 

BPOM RI MD 107812005110 

Sertifikasi HACCP : 200056/BPPI/BBIA/MS-LSS.2/XI/2020 

Sertifikasi Halal MUI : 12040004020820 

1.1.1. Sejarah 

PT Mazaraat Lokanatura Indonesia atau lebih dikenal dengan Mazaraat 

Artisan Cheese merupakan perusahaan yang didirikan oleh Jamie Najmi dan 

Nieta Pricillia Puspitasari, yang merupakan sepasang suami istri. Mazaraat 

Artisan Cheese berdiri atau resmi beroperasi secara komersial pada 26 

November 2015 di Jl. Rotowijayan No. 24, Kadipaten, Kecamatan Kraton, Kota 

Yogyakarta, Daerah Istimewa Yogyakarta. Latar belakang berdirinya PT 

Mazaraat Lokanatura Indonesia dikarenakan meningkatnya kebutuhan 

masyarakat dalam mengonsumsi makanan olahan yang aman dari gula dan 

pengawet. Nama Mazaraat berasal dari bahasa Arab yang berarti peternakan, 

yakni suatu usaha yang mengolah hasil dari kegiatan peternakan berupa susu 

dari hewan ternak. Secara filosofis, PT. Mazaraat Lokanatura Indonesia ada 

untuk memenuhi kebutuhan masyarakat yang sadar akan produk makanan sehat 

dan lokal terutama pada produk olahan susu. Demi meningkatkan kualitas susu 

yang digunakan. Maka pada 20 Agustus 2020, tempat produksi pindah ke 
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Cangkringan untuk mendekati supplier susu dan tempat di Jl. Rotowijayan 

dijadikan sebagai toko penjualan. 

Produk yang dihasilkan PT Mazaraat Lokanatura Indonesia tidak hanya 

keju tapi terdapat butter, ghee dan cream. Hingga saat ini, PT. Mazaraat 

Lokanatura Indonesia telah mengembangkan 28 macam produk keju dan olahan 

susu. Keju dan produk olahan susu yang diproduksi di PT Mazaraat Lokanatura 

Indonesia dibuat dengan bahan baku susu yang berasal dari Koperasi Samesta 

(Sapi Merapi Sejahtera), yaitu kelompok ternak yang bekerja sama dengan PT 

Mazaraat Lokanatura Indonesia dengan merawat sapi perah secara natural dan 

organik. Pakan yang diberikan merupakan pakan rumput organik. Pakan rumput 

organik merupakan rumput yang dirawat tanpa pemberian pestisida, antibiotik, 

maupun perlakuan kimiawi lainnya. PT Mazaraat Lokanatura Indonesia selalu 

konsisten dalam penggunaan susu dari sapi organik demi menjaga kualitas keju 

dan merupakan bentuk kepedulian terhadap penderita kanker, autism, dan 

berkebutuhan gizi khusus. PT Mazaraat Lokanatura Indonesia kini memiliki dua 

lokasi yaitu tempat produksi yang berada di Cangkringan dan tempat 

pemasaran/toko yang berada di Jl. Rotowijayan. 

 
 

Gambar 1. 1 Logo PT Mazaraat Lokanatura Indonesia 

Sumber : PT Mazaraat Lokanatura Indonesia 
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1.1.2. Visi dan Misi 

A. Visi 

Indonesia mampu mengembangkan lini bisnis dan produksi keju natural 

dalam negeri untuk memenuhi kebutuhan keju natural dalam negeri dan 

menjadi produsen keju naturan terbesar di Asia. 

B. Misi 

Memberikan manfaat seluas-luasnya bagi masyarakat dengan 

menyediakan produk keju natural dan produk natural berbasis susu lainnya 

yang jelas asal usul bahan bakunya (traceable) serta diproduksi secara aman 

dan baik-halal dan thayyib (transparent). 

1.1.3. Pelaksanaan Kerja 

PT Mazaraat Lokanatura Indonesia saat ini memiliki tenaga kerja yang 

berjumlah sebanyak 10 orang. Pelaksanaan kerja di PT Mazaraat Lokanatura 

Indonesia terdiri dari 2 sistem kerja yaitu non-shift dan shift. Rincian sistem ini 

sebagai berikut : 

a. Jadwal kerja non-shift 

Pelaksanaan jam kerja non-shif yaitu hari senin-sabtu (08.00-17.00 

WIB). Jam kerja ini diberlakukan bagi tenaga kerja bagian office. 

b. Jadwal kerja shift 

Pelaksanaan jam kerja shift yaitu hari senin-sabtu. Jam keja terbagi 

menjadi 2 shift yaitu shift pagi (07.00-15.00 WIB) dan shift sore (16.00- 

23.00 WIB). Jam kerja ini diberlakukan bagi tenaga kerja bagian produksi. 

Sistem pembagian hari kerja ditetapkan secara 3 kali dalam sepekan dan 

masuk secara bergiliran, setiap shift diisi oleh 3 orang. 
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Struktur organisasi PT Mazaraat Lokanatura Indonesia dapat dilihat pada 

Gambar 1. 2. 

 

Gambar 1. 2 Struktur Organisasi Perusahaan 

Sumber : PT Mazaraat Lokanatura Indonesia 

Adapun tugas dan wewenang dari masing-masing bagian di PT Mazaraat 

Lokanatura Indonesia adalah sebagai berikut : 

a. Direktur Utama 

1) Memimpin dan bertanggung jawab menjalankan perusahaan. 

2) Bertanggung jawab atas keuntungan dan kerugian yang dialami 

perusahaan. 

3) Menentukan, merumuskan dan memutuskan kebijakan dalam 

perusahaan. 

Direktur Utama 

(Nieta P. Puspitasari) 

Sales dan Marketing Manager 

(Arza Mandega) 

Quality Management Representative 

(A.W. Fatkhurochman) 

Staff Marketing 

(Eka Putra P.) 

Human Resource Manager 

(A.W. Fatkhurochman) 

Production Manager 

(Fajar Hidayat) 

Supervisor 

(Aningga Pratama) 

Staff Produksi 

(Kharis, Sahrul, Rifki, Dwi, Ita) 
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4) Merencanakan, mengembangkan dan mengelola sumber pendapatan 

dan pembelanjaan aset dan kekayaan perusahaan. 

5) Menyusun dan menetapkan activity plan dan action plan untuk 

mencapai visi dan misi perusahaan. 

6) Mengkoordinir dan mengawasi semua kegiatan di perusahaan. 

7) Mengangkat dan memberhentikan karyawan. 

8) Menjadi perwakilan perusahaan dalam kegiatan eksternal perusahaan. 

b. Quality Management Representative 

1) Memastikan proses yang diperlukan untuk sistem manajemen mutu 

ditetapkan, dilaksanakan dan dipelihara. 

2) Melaporkan kepada Direktur Utama mengenai kinerja sistem 

manajemen mutu dan setiap kebutuhan untuk koreksi. 

3) Memastikan promosi kesadaran tentang persyaratan pelanggan. 

4) Mewakili manajemen selama sertifikasi dan audit. 

5) Mempersiapkan tinjauan manajemen, jadwal pertemuan, dan 

melakukan rapat management review. 

6) Mempersiapkan jadwal audit dan melakukan audit internal. 

7) Berkoordinasi dengan Direktur Utama pada isu-isu kualitas atau 

ketidaksesuaian serta laporan audit. 

8) Melakukan review kebijakan mutu secara berkala. 

c. Human Resources Manager 

1) Mengembangkan dan mengurus perencanaan sumber daya manusia dan 

berbagai macam prosedur yang berkaitan dengan staff di perusahaan. 

2) Merencanakan, mengatur, dan memantau aktivitas dan tindakan dari 

bagian Human Resources. 

3) Bertanggung jawab atas perencanaan tujuan bagian Human Resources 

dan sistem/prosedur pelaksanaannya. 

d. Sales and Marketing Manager 

1) Bertanggung jawab terhadap kinerja keuangan perusahaan. 

2) Bertanggung jawab membuat dan mengawasi laporan keuangan 

perusahaan. 
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3) Menyusun strategi dan meningkatkan pertumbuhan keuangan 

perusahaan. 

4) Meminimalisir resiko keuangan yang terjadi. 

5) Beranggung jawab terhadap penjualan produk. 

6) Bertanggung jawab memelihara kepercayaan dan kepuasan pelanggan. 

e. Production Manager 

1) Membantu tugas Direktur Utama dalam hal operasional produksi. 

2) Bertanggung jawab terhadap seluruh operasional meliputi proses 

produksi hingga kualitas hasil produksi. 

3) Bertanggung jawab terhadap pengembangan kualitas produk maupun 

karyawan yang terlibat. 

4) Menyusun strategi dalam pemenuhan target perusahaan. 

5) Mengawasi, mengontrol dan menentukan semua kebutuhan dalam 

proses operasional perusahaan. 

6) Mengawasi seluruh karyawan dan memastikan mereka menjalankan 

tugas sesuai dengan yang diperintahkan. 

7) Membuat laporan kegiatan untuk diberikan kepada Direktur Utama. 

f. Supervisor/Ast Supervisor 

1) Bertugas mengatur dan mengkoordinir karyawan. 

2) Menyampaikan kebijakan yang dibuat oleh manajemen. 

3) Menegakkan aturan yang telah ditentukan oleh perusahaan. 

4) Mengontrol dan mengevaluasi kinerja karyawan. 

5) Menjadi perantara antara staff dan manajemen. 

6) Membuat rencana jangka pendek untuk tugas yang telah ditetapkan oleh 

manajemen. 

7) Membuat job description untuk karyawan. 

8) Bertanggung jawab atas hasil kerja karyawan. 

9) Membuat rencana kerja harian, pekanan, bulanan, dan tahunan. 
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1.2. Proses Produksi 

1.2.1. Bahan Baku, Produk Antara, dan Produk Akhir 

A. Bahan baku 

1. Susu sapi segar 

PT Mazaraat Lokanatura Indonesia menggunakan susu sapi segar 

yang diperoleh dari Koperasi Samesta. Koperasi ini terletak di Dusun 

Plosokerep, Wukirsari, Cangkringan, Sleman, Yogyakarta. Jarak antara 

Koperasi Samesta dengan rumah produksi PT Mazaraat Lokanatura 

Indonesia sejauh 1,9 km dengan waktu tempuh menggunakan mobil 

sekitar 5 menit. Susu sapi segar biasanya dikirim oleh Koperasi Samesta 

sebanyak dua kali dalam satu hari, yaitu pada pagi hari pukul 07.00 WIB 

dan pada sore hari pukul 16.30 WIB. Susu sapi segar yang digunakan PT 

Mazaraat Lokanatura Indonesia dapat dilihat pada Gambar 1. 3. 

 

Gambar 1. 3 Susu sapi segar 

Sumber : Dokumentasi pribadi 

B. Bahan penolong 

1. Rennet 

Rennet merupakan penggumpal kasein pada proses pembuatan keju 

yang di dalamnya mengandung enzim protease rennin. Enzim rennet yang 

digunakan merupakan enzim yang bersifat proteolitik yang dapat 

menggumpalkan susu pada proses awal pembuatan keju (Truly et al, 

2017). Enzim rennet yang digunakan PT Mazaraat Lokanatura Indonesia 

diperoleh dari Renco NZ dan telah terkonfirmasi halal. Renco NZ 

merupakan produsen enzim natural yang berasal dari New Zealand. 

Rennet. PT Mazaraat mengimpor rennet dari Renco NZ setahun sekali 

sebanyak 5 kg. Produk rennet yang digunakan di PT Mazaraat Lokanatura 
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Indonesia berbentuk bubuk yang berasal dari proses presipitasi enzim 

dalam rennet cair diikuti proses freeze drying. Pemilihan rennet dalam 

bentuk ini karena memiliki kelarutan yang lebih baik, lebih stabil, dan 

lebih awet dibandingkan dengan rennet cair. Rennet yang digunakan PT 

Mazaraat Lokanatura Indonesia dapat dilihat pada Gambar 1. 4. 

 
 

 

 

 
2. Kultur Starter 

Gambar 1. 4 Rennet 

Sumber : Dokumentasi pribadi 

Starter merupakan populasi mikroba dalam jumlah dan kondisi 

fisiologis yang siap diinokulasikan pada media fermentasi (Prabowo, 

2011). PT Mazaraat Lokanatura Indonesia menggunakan starter komersil 

dalam pembuatan produk keju yang ada. Berikut merupakan starter 

komersil yang digunakan oleh PT Mazaraat Lokanatura Indonesia : 

a. STI-12 

STI-12 merupakan starter yang diproduksi oleh CHR Hansen. 

Kultur ini merupakan gabungan dari Lactobacillus delbruecki subsp. 

bulgaricus, L. helveticus, dan Streptococcus thermophilus. Starter ini 

bersifat termofilik (Hansen, 2008). Starter STI-12 dapat dilihat pada 

Gambar 1. 5. 
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b. MA4002 

Gambar 1. 5 Starter STI-12 

Sumber : Dokumentasi pribadi 

MA4002 merupakan kultur asam laktat yang terdiri dari bakteri 

asam laktat homofermentatif yang pada umumnya digunakan dalam 

pembuatan keju Cheddar, Colby, dan Cottage (Darma, 2020). Kultur 

ini terdiri dari beberapa jenis bakteri yakni Lactococcus lactis subsp. 

lactis, Lactococcus lactis subsp. cremoris, Lactococcus lactis subsp. 

lactisbiovar, diacetylactis, dan Streptococcus thermophiles(Division, 

2013). Starter MA4002 dapat dilihat pada Gambar 1.6. 

 

Gambar 1. 6 Starter MA4002 

Sumber : Dokumentasi pribadi 
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c. Flora Danica 

Flora danica merupakan starter yang diproduksi oleh CHR 

Hansen. Kultur ini merupakan gabungan dari beberapa jenis bakteri 

yakni yaitu Lactococcus lactis subsp. cremoris, Leuconostoc, 

Lactococcus lactis subsp. lactis, dan Lactococcus lactis subsp. Lactis 

biovar diacetylactis. Starter ini bersifat mesofilik yang memiliki 

aktivitas optimum pada suhu sedang (29℃ – 37℃). Bentuk dari 

starter ini berwarna putih kecoklatan dan berbentuk granuler 

(Hansen, 2008). Semua starter dikirim setiap enam bulan sekali 

sebanyak 450 g. Starter Flora danica dapat dilihat pada Gambar 1.7. 

 
 

 

 

 
3. Lipase 

Gambar 1. 7 Starter Flora danica 

Sumber : Dokumentasi pribadi 

Lipase adalah enzim yang bekerja untuk menghidrolisis lemak dan 

minyak. Lipase dapat memecah ikatan ester pada lemak sehingga menjadi 

asam lemak dan gliserol (Poedjiadi & Supriyanti, 2009). Lipase yang 

digunakan PT Mazaraat Lokanatura Indonesia berasal dari Perusahaan 

yang sama dengan produsen rennet yaitu Renco dan dikirimkan bersama 

rennet setiap 1 tahun sekali sebanyak 5 kg. Lipase yang digunakan telah 

terkonfirmasi halal. Lipase yang digunakan PT Mazaraat Lokanatura 

Indonesia dapat dilihat pada Gambar 1. 8. 
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Gambar 1. 8 Lipase 

Sumber : Dokumentasi pribadi 

 
C. Bahan tambahan 

4. Garam 

Garam adalah benda padatan berwarna putih berbentuk kristal yang 

merupakan kumpulan senyawa dengan bagian terbesar Natrium Klorida 

(>80%) serta senyawa lainnya seperti Magnesium Klorida, Magnesium 

Sulfat, Kalsium Klorida dan lain-lain. Garam mempunyai 

sifat/karakteristik higroskopis yang berarti mudah menyerap air, bulk 

density (tingkat kepadatan) sebesar 0,8-0,9 dan titik lebur pada tingkat 

suhu 801ºC (Subhan, 2014). Pada pembuatan keju larutan garam akan 

berfungsi sebagai pengawet dan pemberi rasa asin. Selain itu, larutan 

garam dapat meningkatkan tekanan osmotik dari fase air keju sehingga 

menyebabkan dehidrasi sel bakteri. Hal ini menyebabkan sel bakteri 

patogen dapat terhambat pertumbuhannya atau bahkan mati sehingga 

mampu meningkatkan shelf life dari keju (Fox et al, 2016). Garam yang 

digunakan PT Mazaraat Lokanaturan Indonesia adalah garam laut yang 

diproduksi oleh PT Garam Indonesia. Perusahaan ini terletak di Pulau 

Madura. Garam diproduksi dengan cara pengolahan bertingkat yang mana 

proses penguapan air laut dilakukan di evaporator dan proses pengkristalan 

dilakukan di areal kristalisasi sehingga diperoleh garam dengan kualitas 

yang baik. Garam dikirim menuju PT Mazaraat Lokanatura Indonesia 



12  

dengan menggunakan transportasi darat setiap empat bulan sekali 

sebanyak 1 ton. Garam yang digunakan PT Mazaraat Lokanatura 

Indonesia dapat dilihat pada Gambar 1. 9. 

 
 

 

 

 
D. Produk Antara 

Gambar 1. 9 Garam 

Sumber : Dokumentasi pribadi 

Produk antara adalah produk yang telah mengalami perubahan bentuk, 

namun belum menjadi produk akhir. Pembuatan keju menghasilkan produk 

antara berupa curd. Curd merupakan susu yang telah mengalami koagulasi 

atau penggumpalan sehingga membentuk padatan. Penggumpalan susu 

menjadi curd terjadi akibat penambahan rennet. Menurut Caroll (2002), 

koagulasi susu secara enzimatis oleh khimosin (rennet) terjadi akibat 

putusnya ikatan peptida antara fenilalanina dengan metionina dari polipeptida 

k-kasein sehingga menghasilkan senyawa para-kasein dan makropeptida. 

Putusnya ikatan peptida fenilalanina dan metionina pada k-kasein ini 

mengakibatkan hilangnya kestabilan misela kasein sehingga fraksi kasein 

yang lain ikut mengendap (membentuk curd). Setelah itu, proses berikutnya 

yaitu pemotongan, pengadukan, pemisahan dengan whey lalu stretching. 

Bentuk curd pemotongan dapat dilihat pada Gambar 1. 10. 
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E. Produk Akhir 

Gambar 1. 10 Curd 

Sumber : Dokumentasi pribadi 

Produk akhir merupakan produk jadi dan siap dipasarkan. Terdapat 28 

produk akhir PT Mazaraat Lokanatura Indonesia yaitu produk keju (khayya, 

athan, wild eclipse, ibra, brie, halloumi, mozarella, mozarella mellow, 

bocconcini, burata, oaxaca, treccia, mascarpone, feta, monterey jack, gouda, 

saphera, colby, alpine, tomme de merapi, dan cantal) dan produk olahan susu 

(cultured butter, cultured cream, ghee, cream cheese, creme fraiche, 

buttermilk, cajeta, dan dulce de leche). Produk akhir yang dihasilkan PT 

Mazaraat Lokanatura Indonesia dapat dilihat pada Tabel 1.1. 

Tabel 1. 1 Produk akhir yang dihasilkan PT Mazaraat Lokanatura Indonesia 
 

No. Nama Gambar 

 

 

 

1. 

 

 

 

Mozarella 

 

 

 

 
2. 

 

 

 
Mozarella mellow 
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No. Nama Gambar 

 

 

 

 

 
3. 

 

 

 

 

 
Bocconcini 

 

 

 

 

 

 

 
4. 

 

 

 

 

 
Burata 

 

 

 

 

 

 

5. 

 

 

 

 

Oaxaca 

 

 

 

 

 

 

 
6. 

 

 

 

 

 
Treccia 
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No. Nama Gambar 

 

 

 

 
 

7. 

 

 

 

 
 

Halloumi 

 

 

 

 

 

 

 
8. 

 

 

 

 

 
Mascarpone 

 

 

 

 

 

 
 

9. 

 

 

 

 
 

Brie 

 

 

 

 

 

 

10. 

 

 

 

 

Ibra 
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No. Nama Gambar 

 

 

 

 
11. 

 

 

 

 
Khayya 

 

 

 

 

 

 

 
12. 

 

 

 

 

 
Athan 

 

 

 

 

 

 

 
13. 

 

 

 

 

 
Wild eclipse 

 

 

 

 

 

 

 
14. 

 

 

 

 

 
Feta 
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No. Nama Gambar 

 

 

 

 
 

15. 

 

 

 

 
 

Monterey jack 

 

 

 

 

 

 
 

16. 

 

 

 

 
 

Alpine 

 

 

 

 

 

 
 

17. 

 

 

 

 
 

Gouda 

 

 

 

 

 

 
 

18. 

 

 

 

 
 

Colby 
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No. Nama Gambar 

 

 

 

 

19. 

 

 

 

 

Saphera 

 

 

 

 

 

 
 

20. 

 

 

 

 
 

Tomme de merapi 

 

 

 

 

 

 

21. 

 

 

 

 

Cantal 

 

 

 

 

 

 

 
22. 

 

 

 

 

 
Buttermilk 
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No. Nama Gambar 

 

 

 

 
 

23. 

 

 

 

 
 

Cultured butter 

 

 

 

 

 

 
 

24. 

 

 

 

 
 

Creme fraiche 

 

 

 

 

 

 

 
25. 

 

 

 

 

 
Cream cheese 

 

 

 

 

 

 

26. 

 

 

 

 

Ghee 
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No. Nama Gambar 

 

 

 

 

27. 

 

 

 

 

Cateja 

 

 

 

 

 

 
28. 

 

 

 

 
Dulce de leche 

 

 

 

Sumber : PT Mazaraat Lokanatura Indonesia 
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1.2.2. Diagram Alir Produksi 

1) Diagram Alir Produksi Keju Mozarella 
 
 

Susu Sapi Segar 300 L 

 
 

Kultur STI-12 

2,2 gr/100 L 

 

 

 

 

 

Rennet 2,3 gr/100 L 

Lipase 1,8 gr/100 L 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Whey 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Larutan garam 

suhu 77-820C 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 1. 11 Diagram alir produksi keju mozarella 

Sumber : PT Mazaraat Lokanatura Indonesia 

Ripening; t = 60 menit 

Penggumpalan/Koagulasi 

Pemotongan curd (1 cm) 

Pengadukan dan pemanasan; t = 30 menit 

Stretching 

Molding 

 

Pengemasan 

 

Milling 

 

Pencetakan 

 

Pemisahan curd dan whey 

 

Ripening; t = 60 menit 

Pemanasan; T = 320C 
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2) Diagram Alir Produksi Keju Halloumi 

 

Susu Sapi Segar 300 L 

 

 

Pemanasan; T = 320C 

 

 

Rennet 3 gr/100 L 

Lipase 3 gr/100 L 

 

Penggumpalan/Koagulasi 

 
 

Pemotongan curd (1 cm) 

 

 

 
Pengadukan dan pemanasan; t = 30 menit 

 

 

Pemisahan curd dan whey Whey 

 

 
 

Pemadatan I; t = 30 menit 
Pemanasan; T = 900C 

 

 
Pemadatan II; t = 90 menit 

 

 

Pemasakan; T = 900C 

 

 

 
Penirisan dan pendinginan; t = 30 menit 

 

 
 

Larutan garam Brining; t = 24 jam 

 

 
 

Penirisan; t = 30 menit 

 

 
 

Pengemasan 

 
 

Gambar 1. 12 Diagram alir produksi keju halloumi 

Sumber : PT Mazaraat Lokanatura Indonesia 
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3) Diagram Alir Produksi Keju Tomme De Merapi 

 

Susu Sapi Segar 300 L 

 

 
Kultur MA4002 

0,26 gr/100 L 

 

 

 

 

 

Rennet 2,7 gr/100 L 

Lipase 1,25 gr/100 L 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Whey 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Larutan garam 

 

 

 

 

 

 

Gambar 1. 13 Diagram alir produksi keju tomme de merapi 

Sumber : PT Mazaraat Lokanatura Indonesia 

Ripening; t = 30 menit 

Penggumpalan/Koagulasi 

Pemotongan curd (1 cm) 

Pengadukan dan pemanasan; t = 30 menit 

Pemadatan II; t = 30 menit 

Pemadatan III; t = 60-120 menit 

 

Aging; t = 3 bulan 

 

Brining; t = 180 menit 

 

Pemadatan I; t = 15 menit 

 

Pencetakan 

 

Pemisahan curd dan whey 

Pemanasan; T = 320C 
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Pemadatan I; t = 15 menit 

 

Aging; t = 2 bulan 

4) Diagram Alir Produksi Keju Colby 
 

 
Susu Sapi Segar 300 L 

 

 
Kultur MA4002 

0,4 gr/100 L 

 

 

Ripening; t = 30 menit 

 

 

Rennet 2,7 gr/100 L 

Anatto 2 gr/100 L 

 

Penggumpalan/Koagulasi 

 
 

Pemotongan curd (1 cm) 

 

 

 
Pengadukan dan pemanasan; t = 30 menit 

 

 

Air; T = 11-120C 
 

Whey 40% 

 

 
 

Garam 4 gr/liter susu 

 

 

 
Pemadatan II; t = 30 menit 

 

 

 
Pemadatan III; t = 60-120 menit 

 

 

 

Gambar 1. 14 Diagram alir produksi keju colby 

Sumber : PT Mazaraat Lokanatura Indonesia 

 

Penirisan dan penggaraman 

 

Pencucian 

Pemanasan; T = 320C 
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5) Diagram Alir Produksi Keju Bocconcini 
 

 
Susu Sapi Segar 150 L 

 
 

Kultur STI-12 

3 gr/100 L 

 

 

 

 

 

Rennet 2,3 gr/100 L 

Lipase 1,8 gr/100 L 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Whey 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Larutan garam 

suhu 77-820C 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 1. 15 Diagram alir produksi keju bocconcini 

Sumber : PT Mazaraat Lokanatura Indonesia 

Ripening; t = 60 menit 

Penggumpalan/Koagulasi 

Pemotongan curd (1 cm) 

Pengadukan dan pemanasan; t = 30 menit 

Stretching 

Pencetakan 

 

Pengemasan 

 

Milling 

 

Pencetakan 

 

Pemisahan curd dan whey 

 

Ripening; t = 60 menit 

Pemanasan; T = 320C 



26  

6) Diagram Alir Produksi Keju Oaxaca 
 

 
Susu Sapi Segar 150 L 

 
 

Kultur STI-12 

2,2 gr/100 L 

 

 

 

 

 

Rennet 2,3 gr/100 L 

Lipase 1,8 gr/100 L 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Whey 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Larutan garam 

suhu 77-820C 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 1. 16 Diagram alir produksi keju oaxaca 

Sumber : PT Mazaraat Lokanatura Indonesia 

Ripening; t = 60 menit 

Penggumpalan/Koagulasi 

Pemotongan curd (1 cm) 

Pengadukan dan pemanasan; t = 30 menit 

Stretching 

Pencetakan 

 

Pengemasan 

 

Milling 

 

Pencetakan 

 

Pemisahan curd dan whey 

 

Ripening; t = 60 menit 

Pemanasan; T = 320C 
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1.2.3. Proses Produksi 

1. Produksi keju mozarella, keju bocconcini dan keju oaxaca mempunyai 

tahapan sebagai berikut : 

a. Preparasi Alat dan Bahan 

Semua alat dipastikan dalam keadaan steril dan bersih. Semua bahan 

baku yang akan digunakan disiapkan dan timbang sesuai dengan jumlah 

yang dibutuhkan. Proses preparasi bahan dapat dilihat pada Gambar 1. 17. 

 

Gambar 1. 17 Preparasi bahan 

Sumber : Dokumentasi pribadi 

b. Penerimaan Susu 

Susu dikirim dari koperasi menggunakan kendaraan atau mobil 

pickup. Susu yang dikirim ditampung di dalam milk can dan dibawa 

masuk ke ruang produksi menggunakan troli. Kemudian susu langsung 

dipindahkan dari milk can ke cheese vat. Pada proses pemindahan susu 

yang akan dituang ke dalam cheese vat disaring terlebih dahulu 

menggunakan cheese cloth agar susu benar-benar steril setelah itu susu 

dicek pH dan suhunya menggunakan pH meter dan Termometer. pH susu 

yang dibutuhkan agar dapat diproses ke tahap selanjutnya yaitu pada 

rentang 6,5-6,7. Proses penerimaan susu dapat dilihat pada Gambar 1. 18. 
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c. Pemanasan susu 

Gambar 1. 18 Penerimaan susu 

Sumber : Dokumentasi pribadi 

Susu dipanaskan sampai suhu 320C. Tujuan pemanasan ini adalah agar 

suhu susu menjadi suhu yang optimal untuk kerja kultur yang akan 

digunakan. Kultur yang digunakan adalah STI-12 yang berisi 

Streptococcus thermophilus, sehingga membutuhkan suhu tinggi agar 

dapat bekerja secara optimal. Susu tidak diberi perlakuan pasteurisasi 

dikarenakan proses pasteurisasi dapat menyebabkan hilangnya laktosa dan 

terdenaturasinya protein pada susu sehingga menyebabkan kurangnya 

flavor dan tekstur akhir keju yang tidak sesuai dengan apa yang 

diharapkan karena koagulasi yang tidak maksimal akibat terdenaturasinya 

protein. Proses pemanasan susu dapat dilihat pada Gambar 1. 19. 

 
 

 

 

 
d. Penambahan Kultur 

Gambar 1. 19 Pemanasan susu 

Sumber : Dokumentasi pribadi 

Kultur STI-12 ditambahkan ke dalam susu dan tunggu selama 2-5 

menit kemudian diaduk selama 3-5 menit agar kultur tercampur rata. 
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Penambahan kultur ini bertujuan untuk membantu dalam menurunkan pH, 

penurunan pH terjadi akibat terbentuknya asam laktat dari laktosa 

sehingga rennet dapat bekerja dengan efektif dalam membentuk curd (Fox 

et al, 2016). Proses penambahan kultur dapat dilihat pada Gambar 1. 20. 

 
 

 

 

 
e. Ripening 

Gambar 1. 20 Penambahan kultur 

Sumber : Dokumentasi pribadi 

Pada proses ini, susu yang telah diberi kultur didiamkan selama 60 

menit agar kultur dapat bekerja secara optimal. Proses ripening dapat 

dilihat pada Gambar 1. 21. 

 
 

 

 

 
f. Koagulasi 

Gambar 1. 21 Ripening 

Sumber : Dokumentasi pribadi 

Pada tahap ini susu dicek suhunya dan di pertahankan pada suhu 320C. 

Kemudian dimasukkan rennet dan lipase ke dalam susu lalu diaduk dengan 

arah keatas kebawah selama 40 detik setelah itu dibiarkan terjadinya 

proses koagulasi sampai, proses koagulasi ditandai dengan terbentuknya 
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curd. Proses penambahan rennet dan lipase dapat dilihat pada Gambar 1. 

22a dan proses terbentuknya curd dapat dilihat pada Gambar 1. 22b. 

 

Gambar 1. 22a Penambahan rennet 

Sumber : Dokumentasi pribadi 

 
 

 

 

 
g. Pemotongan 

Gambar 1. 22b Pembentukan curd 

Sumber : Dokumentasi pribadi 

Curd yang sudah terbentuk dipotong menggunakan curd cutter 1 cm 

secara vertikal dan horizontal sehingga terbentuk potongan berbentuk 

kubus dengan ukuran 1 cm. Setelah pemotongan curd hasil pemotongan 

diistirahatkan terlebih dahulu atau resting selama 10 menit. Fungsi resting 

ini adalah sebagai proses healing agar curd tidak hancur saat diaduk. 

Proses pemotongan curd dapat dilihat pada Gambar 1. 23. 
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h. Pengadukan 

Gambar 1. 23 Pemotongan 

Sumber : Dokumentasi pribadi 

Curd diaduk dan dipanaskan selama 30 menit dengan 

mempertahankan suhu curd pada 320C, Proses pengadukan berfungsi 

untuk mengeluarkan whey dari dalam curd. Sedangkan untuk pemanasan 

bertujuan untuk memberikan suhu optimal bagi kultur sehingga terus 

terjadi penurunan pH. Proses pengadukan dapat dilihat pada Gambar 1. 24. 

 
 

 

 

 
i. Ripenning 

Gambar 1. 24 Pengadukan 

Sumber : Dokumentasi pribadi 

Setelah proses pengadukan curd dibiarkan dalam whey selama 90 

menit agar penurunan pH menjadi lebih optimal. 

j. Pemisahan whey dari curd 

Whey dipisahkan dengan cara membuka katup penampung Cheese Vat 

500 L secara perlahan. Whey akan mengalir melalui katup ini dan melewati 

saringan lalu ditampung di Pre-press vat. Proses pemisahan whey dari 
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curd ini dapat dilihat pada Gambar 1. 25a. Saringan berfungsi untuk 

menahan agar curd tidak ikut terbawa ke Pre-press vat. Setelah ditampung 

di Pre-press vat whey kemudian dialirkan ke tangki penampung limbah. 

Sedangkan curd dimasukkan ke dalam mold untuk ditiriskan sampai pH 

5,0-5,1. Proses penirisan curd dapat dilihat pada Gambar 1. 25b. Panaskan 

air sampai suhu 77-800C dan masukkan garam ke dalamnya untuk proses 

stretching. Proses pemanasan larutan garam dapat dilihat pada Gambar 1. 

18c. 

 

Gambar 1. 25a Pemisahan whey dari curd 
 

Gambar 1. 25b Penirisan curd 

Sumber : Dokumentasi pribadi 
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k. Stretching 

Gambar 1. 25c Pemanasan larutan garam 

Sumber : Dokumentasi pribadi 

Curd yang telah mencapai pH 5,0-5,1 diiris tipis dan dimasukkan ke 

dalam tempat stretching. Proses pengecekan pH curd dapat dilihat pada 

Gambar 1. 26a. Tuang larutan garam yang dipanaskan ke dalam tempat 

stretching untuk menaikkan suhu curd menjadi 650C agar curd menyatu 

satu sama lain sehingga dapat distretching. Ketika suhu menurun sebagian 

larutan garam dibuang, kemudian dituang kembali larutan garam baru ke 

dalam tempat stretching dengan cara yang sama lalu dilakukan stretching 

kembali. Langkah tersebut diulangi sampai serat keju sejajar dan halus. 

Proses stretching dapat dilihat pada Gambar 1. 26b. (Untuk keju mozarella 

hasil stretching dimasukkan ke dalam mold dan didinginkan kemudian 

ditutup dengan plastic wrap, untuk keju bocconcini hasil stretching dicetak 

atau dibentuk menjadi bulatan-bulatan menyerupai bakpao kemudian 

dimasukan ke dalam wadah berisi air dingin, sedangkan untuk keju oaxaca 

dibentuk menjadi bentuk anyaman bola kemudian dimasukan kedalam 

wadah berisi air dingin) selanjutnya dimasukkan ke chiller dengan suhu 0- 

40C selama 12 jam, untuk. Hasil stretching keju mozarella, keju 

bocconcini dan keju oaxaca dapat dilihat pada Gambar 1. 26c, Gambar 1. 

26d, dan Gambar 1. 26e. 



34  

 

 

Gambar 1. 26a Pengecekan pH curd 
 

Gambar 1. 26b Proses stretching 
 

Gambar 1. 26c Hasil stretching keju mozarella 
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Gambar 1. 26d Hasil stretching keju bocconcini 
 

 

 

 

 
l. Pengemasan 

Gambar 1. 26e Hasil stretching keju oaxaca 

Sumber : Dokumentasi pribadi 

Setelah 12 jam (keju mozarella dikemas dengan plastik PE lalu 

divakum, keju bocconcini dan oaxaca dikemas dengan plastik berbentuk 

mangkuk), kemudian diberi label untuk dijual kepada konsumen. Proses 

pengemasan dapat dilihat pada Gambar 1. 20. 

 

Gambar 1. 20 Pengemasan keju mozarella 

Sumber : Dokumentasi pribadi 
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2. Produksi keju halloumi mempunyai tahapan sebagai berikut : 

a. Preparasi Alat dan Bahan 

Semua alat dipastikan dalam keadaan steril dan bersih. Semua bahan 

baku yang akan digunakan disiapkan dan timbang sesuai dengan jumlah 

yang dibutuhkan. Proses preparasi bahan dapat dilihat pada Gambar 1. 17. 

b. Penerimaan Susu 

Susu dikirim dari koperasi menggunakan kendaraan atau mobil 

pickup. Susu yang dikirim ditampung di dalam milk can dan dibawa 

masuk ke ruang produksi menggunakan troli. Kemudian susu langsung 

dipindahkan dari milk can ke cheese vat. Pada proses pemindahan susu 

yang akan dituang ke dalam cheese vat disaring terlebih dahulu 

menggunakan cheese cloth agar susu benar-benar steril setelah itu susu 

dicek pH dan suhunya menggunakan pH meter dan Termometer. pH susu 

yang dibutuhkan agar dapat diproses ke tahap selanjutnya yaitu pada 

rentang 6,5-6,7. Proses penerimaan susu dapat dilihat pada Gambar 1. 18. 

c. Pemanasan Susu 

Susu dipanaskan sampai suhu 320C. Susu tidak diberi perlakuan 

pasteurisasi dikarenakan proses pasteurisasi dapat menyebabkan hilangnya 

laktosa dan terdenaturasinya protein pada susu sehingga menyebabkan 

kurangnya flavor dan tekstur akhir keju yang tidak sesuai dengan apa yang 

diharapkan karena koagulasi yang tidak maksimal akibat terdenaturasinya 

protein. Proses pemanasan susu dapat dilihat pada Gambar 1. 19. 

d. Koagulasi 

Pada tahap ini susu dicek suhunya dan di pertahankan pada suhu 320C. 

Kemudian dimasukkan rennet ke dalam susu lalu diaduk dengan arah 

keatas kebawah selama 40 detik setelah itu dibiarkan terjadinya proses 

koagulasi sampai, proses koagulasi ditandai dengan terbentuknya curd. 

Proses penambahan rennet dan lipase dapat dilihat pada Gambar 1. 22a 

dan proses terbentuknya curd dapat dilihat pada Gambar 1. 22b. 

e. Pemotongan 

Curd yang sudah terbentuk dipotong menggunakan curd cutter 1 cm 

secara vertikal dan horizontal sehingga terbentuk potongan berbentuk 
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kubus dengan ukuran 1 cm. Setelah pemotongan curd hasil pemotongan 

diistirahatkan terlebih dahulu atau resting selama 5 menit. Fungsi resting 

ini adalah sebagai proses healing agar curd tidak hancur saat diaduk. 

Proses pemotongan curd dapat dilihat pada Gambar 1. 23. 

f. Pengadukan 

Curd diaduk selama 30 menit, proses pengadukan berfungsi untuk 

mengeluarkan whey dari dalam curd. Proses pengadukan dapat dilihat pada 

Gambar 1. 24. 

g. Pemisahan whey dari curd 

Whey dipisahkan dengan cara membuka katup penampung Cheese Vat 

500 L secara perlahan. Whey akan mengalir melalui katup ini dan melewati 

saringan lalu ditampung ke dalam wadah. Proses pemisahan whey dari 

curd ini dapat dilihat pada Gambar 1. 18a. Saringan berfungsi untuk 

menahan agar curd tidak ikut terbawa dengan whey. Whey kemudian 

dipanaskan sampai suhu 900C. Sedangkan curd dimasukkan ke dalam 

mold. Proses pemisahan whey dari curd dapat dilihat pada Gambar 1. 27. 

 
 

 

 

 
h. Pemadatan 

Gambar 1. 27 Proses pemisahn whey dari curd 

Sumber : Dokumentasi pribadi 

Proses pemadatan menggunakan alat Cheese Press yang difasilitasi 

dengan pemberat. Setiap pemberat memiliki berat 15 kg yang diatur 

posisinya secara bertahap. Curd dimasukkan ke dalam mold kemudian 

dipress pertama, pemberat diletakan pada titik tengah tuas sehingga 

memberikan tekanan 60 kg selama 30 menit. Setelah 30 menit keju dibalik 

(flip) kemudian dipress kedua, pemberat diletakan pada titik ujung tuas 
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sehingga memberikan tekanan 120 kg selama 60 menit. Penambahan 

tekanan pada keju dilakukan secara bertahap agar udara dan cairan dari 

lapisan dalam keju dapat keluar dengan baik sehingga tidak menyisakan 

rongga udara dan cairan terperangkap dalam lapisan keju. Proses 

pemadatan dapat dilihat pada Gambar 1. 28. 

 
 

 

 
 

i. Pemasakan 

Gambar 1. 28 Proses pemadatan 

Sumber : Dokumentasi pribadi 

Pada tahap pemasakan keju akan dimasak dalam air dadih yang telah 

disisihkan dan dipanaskan hingga mencapai suhu 90°C. Pertama-tama keju 

yang telah dipadatkan dikeluarkan dari cetakannya lalu dipotong menjadi 

ukuran yang sama besar sekitar 8 cm x 10 cm dengan berat sekitar 100 – 

200 g. Keju yang telah dipotong disusun dalam rak khusus yang akan 

digunakan untuk merendam keju dalam air dadih yang telah dipanaskan. 

Proses pemasakan berlangsung selama 15 menit. Waktu pemasakan 

dihitung saat air dadih bersuhu 90°C. Keju yang telah dipotong dan proses 

pemasakan dapat dilihat pada Gambar 1. 29. Dan Gambar 1. 30. 

 

Gambar 1. 29 Keju yang telah dipotong 
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Sumber : Dokumentasi pribadi 
 

 

 

 
 

j. Pendinginan 

Gambar 1. 30 Proses pemasakan 

Sumber : Dokumentasi pribadi 

Setelah proses pemasakan selesai, keju ditiriskan dan didinginkan di 

suhu ruang (25°C) sebelum diteruskan ke proses pengolahan berikutnya. 

Whey yang telah dipisahkan dari keju akan dialirkan ke tangki penampung 

limbah. 

k. Brining 

Brining merupakan proses pengawetan keju dengan cara merendam 

keju dalam air garam. Air garam yang digunakan merupakan campuran air 

dan garam dengan konsentrasi 11%. Perendaman dilakukan selama 24 

jam. Proses brining dapat dilihat pada Gambar 1. 31. 

 
 

 

 
 

l. Penirisan 

Gambar 1. 31 Proses brining 

Sumber : Dokumentasi pribadi 

Keju diangkat dari larutan garam, kemudian didiamkan sampai kering 

pada suhu 20-220C. 
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m. Pengemasan 

Keju dikemas dengan plastik PE lalu divakum kemudian diberi label 

untuk dijual kepada konsumen. 

3. Produksi keju tomme de merapi mempunyai tahapan sebagai berikut : 

a. Preparasi alat dan bahan 

Semua alat dipastikan dalam keadaan steril dan bersih. Semua bahan 

baku yang akan digunakan disiapkan dan timbang sesuai dengan jumlah 

yang dibutuhkan. Proses preparasi bahan dapat dilihat pada Gambar 1. 17. 

b. Penerimaan susu 

Susu dikirim dari koperasi menggunakan kendaraan atau mobil 

pickup. Susu yang dikirim ditampung di dalam milk can dan dibawa 

masuk ke ruang produksi menggunakan troli. Kemudian susu langsung 

dipindahkan dari milk can ke cheese vat. Pada proses pemindahan susu 

yang akan dituang ke dalam cheese vat disaring terlebih dahulu 

menggunakan cheese cloth agar susu benar-benar steril setelah itu susu 

dicek pH dan suhunya menggunakan pH meter dan Termometer. pH susu 

yang dibutuhkan agar dapat diproses ke tahap selanjutnya yaitu pada 

rentang 6,5-6,7. Proses penerimaan susu dapat dilihat pada Gambar 1. 18 

c. Pemanasan susu 

Susu dipanaskan sampai suhu 320C. Tujuan pemanasan ini adalah agar 

suhu susu menjadi suhu yang optimal untuk kerja kultur yang akan 

digunakan. Kultur yang digunakan adalah MA4002 yang merupakan 

kombinasi dari Lactococcus lactis subsp. lactis, Lactococcus lactis subsp. 

cremoris, Lactococcus lactis subsp. lactis biovar. diasetalisis, dan 

Streptococcus thermophiles (Divinsion, 2013), sehingga membutuhkan 

suhu tinggi agar dapat bekerja secara optimal. Susu tidak diberi perlakuan 

pasteurisasi dikarenakan proses pasteurisasi dapat menyebabkan hilangnya 

laktosa dan terdenaturasinya protein pada susu sehingga menyebabkan 

kurangnya flavor dan tekstur akhir keju yang tidak sesuai dengan apa yang 

diharapkan karena koagulasi yang tidak maksimal akibat terdenaturasinya 

protein. Proses pemanasan susu dapat dilihat pada Gambar 1. 19. 
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d. Penambahan kultur 

Kultur MA4002 ditambahkan ke dalam susu dan tunggu selama 2-5 

menit kemudian diaduk selama 3-5 menit agar kultur tercampur rata. 

Penambahan kultur ini bertujuan untuk membantu dalam menurunkan pH, 

penurunan pH terjadi akibat terbentuknya asam laktat dari laktosa 

sehingga rennet dapat bekerja dengan efektif dalam membentuk curd (Fox 

et al, 2016). Proses penambahan kultur dapat dilihat pada Gambar 1. 20. 

e. Ripenning 

Pada proses ini, susu yang telah diberi kultur didiamkan selama 30 

menit agar kultur dapat bekerja secara optimal. Proses ripening dapat 

dilihat pada Gambar 1. 21. 

f. Koagulasi 

Pada tahap ini susu dicek suhunya dan di pertahankan pada suhu 320C. 

Kemudian dimasukkan rennet dan lipase ke dalam susu lalu diaduk dengan 

arah keatas kebawah selama 40 detik setelah itu dibiarkan terjadinya 

proses koagulasi sampai, proses koagulasi ditandai dengan terbentuknya 

curd. Proses penambahan rennet dan lipase dapat dilihat pada Gambar 1. 

22a dan proses terbentuknya curd dapat dilihat pada Gambar 1. 22b. 

g. Pemotongan curd 

Curd yang sudah terbentuk dipotong menggunakan curd cutter 1 cm 

secara vertikal dan horizontal sehingga terbentuk potongan berbentuk 

kubus dengan ukuran 1 cm. Setelah pemotongan curd hasil pemotongan 

diistirahatkan terlebih dahulu atau resting selama 10 menit. Fungsi resting 

ini adalah sebagai proses healing agar menguatkan kembali struktur dari 

curd sehingga akan terbentuk curd dengan matriks yang lebih kompak 

sehingga curd tidak hancur saat diaduk. Proses pemotongan curd dapat 

dilihat pada Gambar 1. 23. 

h. Pengadukan 

Curd diaduk dan dipanaskan selama 30 menit dengan 

mempertahankan suhu curd pada 390C, Proses pengadukan berfungsi 

untuk mengeluarkan whey dari dalam curd. Sedangkan untuk pemanasan 
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bertujuan untuk memberikan suhu optimal bagi kultur sehingga terus 

terjadi penurunan pH. Proses pengadukan dapat dilihat pada Gambar 1. 24. 

i. Pemisahan whey dari curd 

Whey dipisahkan dengan cara membuka katup penampung Cheese Vat 

500 L secara perlahan. Whey akan mengalir melalui katup ini dan melewati 

saringan lalu ditampung di Pre-press vat. Proses pemisahan whey dari 

curd ini dapat dilihat pada Gambar 1. 18a. Saringan berfungsi untuk 

menahan agar curd tidak ikut terbawa ke Pre-press vat. Setelah ditampung 

di Pre-press vat whey kemudian dialirkan ke tangki penampung limbah. 

Sedangkan curd dimasukkan ke dalam mold yang sudah dilapisis dengan 

cheese cloth. Proses pemisahan whey dari curd ini dapat dilihat pada 

Gambar 1. 25a. 

j. Pemadatan 

Proses pemadatan menggunakan alat Cheese Press yang difasilitasi 

dengan pemberat. Setiap pemberat memiliki berat 15 kg yang diatur 

posisinya secara bertahap. Curd dimasukkan ke dalam mold kemudian 

dipress pertama, tanpa menggunakan pemberat selama 15 menit. Setelah 

15 menit keju dibalik (flip) kemudian dipress kedua, pemberat diletakan 

pada titik awal tuas selama 30 menit. Setelah 30 menit keju dbalik (flip) 

kemudian dipress ketiga, pemberat diletakan di titik kedua pada tuas 

selama 60 menit. Pembalikan dan pemadatan dilakukan setiap jam dengan 

tekanan yang dinaikan sampai mencapai pH 5,4-5,5. Penambahan tekanan 

pada keju dilakukan secara bertahap agar udara dan cairan dari lapisan 

dalam keju dapat keluar dengan baik sehingga tidak menyisakan rongga 

udara dan cairan terperangkap dalam lapisan keju. Proses pemadatan dapat 

dilihat pada Gambar 1. 32. 
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k. Brining 

Gambar 1. 32 Proses pemadatan 

Sumber : Dokumentasi pribadi 

Brining merupakan proses pengawetan keju dengan cara merendam 

keju dalam air garam. Air garam yang digunakan merupakan campuran air 

dan garam dengan konsentrasi 24%. Keju dikeluarkan dari mold kemudian 

direndam dalam larutan garam selama 3 jam pada suhu 10-110C. Selain 

pengawetan proses brining juga bertujuan untuk memberikan rasa asin 

pada keju (Fox et al., 2016). Proses brining dapat dilihat pada Gambar 1. 

33. 

 

Gambar 1. 33 Proses brining 

Sumber : Dokumentasi pribadi 
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l. Pemeraman (Aging) 

Keju diangkat dari larutan garam kemudian dimasukkan ke dalam rak 

aging. Keju diperam pada suhu 10-120C untuk mencegah tumbuhnya 

bakteri patogen seperti Clostridium sp. (Silvetti et al., 2018) dengan RH 

ruangan 85-90% selama 3 bulan. Keju dibalik (flip) setiap hari sampai 

tumbuh jamur kemudian setelah tumbuh jamur keju dibalik (flip) setiap 

satu minggu. Proses aging dapat dilihat pada Gambar 1. 34. 

 

Gambar 1. 34 Proses aging 

Sumber : Dokumentasi pribadi 

4. Produksi keju colby mempunyai tahapan sebagai berikut : 

a. Preparasi alat dan bahan 

Semua alat dipastikan dalam keadaan steril dan bersih. Semua bahan 

baku yang akan digunakan disiapkan dan timbang sesuai dengan jumlah 

yang dibutuhkan. Proses preparasi bahan dapat dilihat pada Gambar 1. 17. 

b. Penerimaan susu 

Susu dikirim dari koperasi menggunakan kendaraan atau mobil 

pickup. Susu yang dikirim ditampung di dalam milk can dan dibawa 

masuk ke ruang produksi menggunakan troli. Kemudian susu langsung 

dipindahkan dari milk can ke cheese vat. Pada proses pemindahan susu 

yang akan dituang ke dalam cheese vat disaring terlebih dahulu 

menggunakan cheese cloth agar susu benar-benar steril setelah itu susu 

dicek pH dan suhunya menggunakan pH meter dan Termometer. pH susu 

yang dibutuhkan agar dapat diproses ke tahap selanjutnya yaitu pada 

rentang 6,5-6,7. Proses penerimaan susu dapat dilihat pada Gambar 1. 18. 
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c. Pemanasan susu 

Susu dipanaskan sampai suhu 320C. Tujuan pemanasan ini adalah agar 

suhu susu menjadi suhu yang optimal untuk kerja kultur yang akan 

digunakan. Kultur yang digunakan adalah MA4002 yang merupakan 

kombinasi dari Lactococcus lactis subsp. lactis, Lactococcus lactis subsp. 

cremoris, Lactococcus lactis subsp. lactis biovar. diasetalisis, dan 

Streptococcus thermophiles (Divinsion, 2013), sehingga membutuhkan 

suhu tinggi agar dapat bekerja secara optimal. Susu tidak diberi perlakuan 

pasteurisasi dikarenakan proses pasteurisasi dapat menyebabkan hilangnya 

laktosa dan terdenaturasinya protein pada susu sehingga menyebabkan 

kurangnya flavor dan tekstur akhir keju yang tidak sesuai dengan apa yang 

diharapkan karena koagulasi yang tidak maksimal akibat terdenaturasinya 

protein. Proses pemanasan susu dapat dilihat pada Gambar 1. 19. 

d. Penambahan kultur 

Kultur MA4002 ditambahkan ke dalam susu dan tunggu selama 2-5 

menit kemudian diaduk selama 3-5 menit agar kultur tercampur rata. 

Penambahan kultur ini bertujuan untuk membantu dalam menurunkan pH, 

penurunan pH terjadi akibat terbentuknya asam laktat dari laktosa 

sehingga rennet dapat bekerja dengan efektif dalam membentuk curd (Fox 

et al, 2016). Proses penambahan kultur dapat dilihat pada Gambar 1. 20. 

e. Ripening 

Pada proses ini, susu yang telah diberi kultur didiamkan selama 30 

menit agar kultur dapat bekerja secara optimal. Proses ripening dapat 

dilihat pada Gambar 1. 21. 

f. Koagulasi 

Pada tahap ini susu dicek suhunya dan di pertahankan pada suhu 320C. 

Kemudian dimasukkan rennet dan anatto ke dalam susu lalu diaduk 

dengan arah keatas kebawah selama 40 detik setelah itu dibiarkan 

terjadinya proses koagulasi sampai, proses koagulasi ditandai dengan 

terbentuknya curd. Penambahan anatto bertujuan untuk memberikan 

warna kuning atau oranye pada keju. Proses penambahan rennet dan 
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anatto dapat dilihat pada Gambar 1. 22a dan Gambar 1. 30. proses 

terbentuknya curd dapat dilihat pada Gambar 1. 22b. 

 

Gambar 1. 35 Proses penambahan anatto 

Sumber : Dokumentasi pribadi 

g. Pemotongan curd 

Curd yang sudah terbentuk dipotong menggunakan curd cutter 1 cm 

secara vertikal dan horizontal sehingga terbentuk potongan berbentuk 

kubus dengan ukuran 1 cm. Setelah pemotongan curd hasil pemotongan 

diistirahatkan terlebih dahulu atau resting selama 5 menit. Fungsi resting 

ini adalah sebagai proses healing agar menguatkan kembali struktur dari 

curd sehingga akan terbentuk curd dengan matriks yang lebih kompak 

sehingga curd tidak hancur saat diaduk. Proses pemotongan curd dapat 

dilihat pada Gambar 1. 23. 

h. Pengadukan 

Curd diaduk dan dipanaskan selama 90 menit dengan 

mempertahankan suhu curd pada 390C sampai pH akhir pengadukan 6,2. 

Proses pengadukan berfungsi untuk mengeluarkan whey dari dalam curd. 

Sedangkan untuk pemanasan bertujuan untuk memberikan suhu optimal 

bagi kultur sehingga terus terjadi penurunan pH. Proses pengadukan dapat 

dilihat pada Gambar 1. 24. 

i. Pencucian 

Whey dikeluarkan dari cheese vat sebanyak 40% jumlah susu, 

kemudian dimasukkan air dingin dengan suhu 11-120C sebanyak whey 

yang dikeluarkan. Curd diaduk kembali selama 15 menit. Proses 

pencucian dapat dilihat pada Gambar 1. 36. 
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Gambar 1. 36 Proses pencucian 

Sumber : Dokumentasi pribadi 

j. Penirisan dan penggaraman 

Whey dikeluarkan sampai habis. Kemudian dilakukan penggaraman 

pada curd dengan 2 seri, setiap seri sebanyak 2 kg garam dan dilakukan 

resting selama 5-10 menit. Proses pengeluaran whey dapat dilihat pada 

Gambar 1. 25a dan proses penggaraman dapat dilihat pada Gambar 1. 37. 

 
 

 

 

 
k. Pemadatan 

Gambar 1. 37 Proses penggaraman 

Sumber : Dokumentasi pribadi 

Proses pemadatan menggunakan alat Cheese Press yang difasilitasi 

dengan pemberat. Setiap pemberat memiliki berat 15 kg yang diatur 

posisinya secara bertahap. Curd dimasukkan ke dalam mold kemudian 

dipress pertama, tanpa menggunakan pemberat selama 15 menit. Setelah 
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15 menit keju dibalik (flip) kemudian dipress kedua, pemberat diletakan 

pada titik awal tuas selama 30 menit. Setelah 30 menit keju dbalik (flip) 

kemudian dipress ketiga, pemberat diletakan di titik kedua pada tuas 

selama 60 menit. Pembalikan dan pemadatan dilakukan setiap jam dengan 

tekanan yang dinaikan sampai mencapai pH 5,3-5,4. Penambahan tekanan 

pada keju dilakukan secara bertahap agar udara dan cairan dari lapisan 

dalam keju dapat keluar dengan baik sehingga tidak menyisakan rongga 

udara dan cairan terperangkap dalam lapisan keju. Proses pemadatan dapat 

dilihat pada Gambar 1. 32. 

l. Pemeraman (Aging) 

Keju dikeluarkan dari mold kemudian dimasukkan ke dalam rak 

aging. Keju diperam pada suhu 10-120C untuk mencegah tumbuhnya 

bakteri 48athogen seperti Clostridium sp. (Silvetti et al., 2018) dengan RH 

ruangan 85-90% selama 3 bulan. Keju dibalik (flip) setiap hari sampai 

tumbuh jamur kemudian setelah tumbuh jamur keju dibalik (flip) setiap 

satu minggu. Proses aging dapat dilihat pada Gambar 1. 34. 
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1.2.4. Mesin dan Peralatan 

Tabel 1. 2 Mesin dan Peralatan Produksi 
 

No. Nama 
Fungsi dan 

Spesifikasi 
Gambar 

 

 

 

 

 

 

 
1. 

 

 

 

 

 

 

 
Cheese vat 

Tempat 

penampungan 

awal susu, 

proses 

pemanasan, 

koagulasi, 

pengadukan, 

pemotongan, 

pemisahan whey 

dan curd 

Kapasitas : 500L 

Bahan : 

Stainless steel 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 
2. 

 

 

 

 

 
Pre-press vat 

Tempat 

penampungan 

whey sementara 

sebelum 

dialirkan ke 

tangki limbah 

Kapasitas : 300L 

Bahan : 

Stainless steel 

 

 

 

 

 

 

 
3. 

 

 

 

 

 
Cheese press 

 
Untuk 

memadatkan 

curd 

 

Kapasitas : 9 

tuas penekan 

 

Bahan : 

Stainless steel 

 

 



50  

 

No. Nama 
Fungsi dan 
Spesifikasi 

Gambar 

 

 

 

 

4. 

 

 

 

 

Saringan 

Untuk 

menyaring curd 

agar tidak 

terbawa dengan 

whey ketika 

proses 

pemisahan 

 
Bahan : 

Stainless steel 

 

 

 

 

 

 

 
5. 

 

 

 

 

 
Curd Cutter 

 

 
Untuk 

memotong curd 

menjadi ukuran 

kecil 

 

Kapasitas : 

Ukuran 1 cm 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
6. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Mold 

 

 
Sebagai cetakan 

keju 

 
Kapasitas : 

- Mold 

berbentuk 

lingkaran 

(diameter 20 cm, 

tinggi 10 cm) 

- Mold 

berbentuk 

persegi panjang 

(50×40 cm) 

Bahan : 

Stainless steel 
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No. Nama 
Fungsi dan 
Spesifikasi 

Gambar 

 

 

 

 

7. 

 

 

 

 
Rak 

pemasakan 

Sebagai rak atau 

tempat 

meletakan keju 

pada proses 

pemasakan 
 

Kapasitas : 6 

layer 

 

Bahan : 
Stainless steel 

 
 

 

 
 

8. 

 
 

Termometer 

Untuk mengukur 

suhu larutan 

garam pada 

proses stretching 
 

 

 

 

 
9. 

 

 

 

 
pH meter 

 

 

 

Untuk mengukur 

pH susu dan 

curd 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
10. 

 

 

 

 

 

 

 

 
Neraca digital 

 

 

 

 

 

Untuk 

menimbang 

bahan baku 

seperti rennet, 

lipase, garam, 

dan kultur 
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No. Nama 
Fungsi dan 
Spesifikasi 

Gambar 

 

 

 
 

11. 

 

 

 
 

Chiller 

 

 

 
Sebagai tempat 

penyimpanan 

keju 

 

 

 

 

 
12. 

 

 

 

 
Tangki limbah 

 

 

 
Tempat 

penampungan 

limbah produksi 

 

 

 

 

 
13. 

 

 

 

 
Cheese vat 

Untuk 

memanaskan 

larutan garam 

pada proses 

stretching 

Kapasitas : 150L 

Bahan : 

Stainless steel 

 

 

 

 

 
14. 

 

 

 
Pengaduk 

 
Untuk 

melakukan 

strectching 

 

Bahan : Kayu 

 

 

 

 
15. 

 

 

 
Baskom 

 
Sebagai tempat 

stretching 

 

Bahan : 

Stainless steel 
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No. Nama 
Fungsi dan 
Spesifikasi 

Gambar 

 

 

 
16. 

 

 

 
Gelas ukur 

Untuk 

memasukan 

larutan garam 

pada proses 

stretching 

 

Bahan : Plastik 
 

 

 
17. 

 

 
Pisau 

Untuk 

memotong dan 

mengiris curd 

agar 

memudahkan 

proses stretching  

 

 

 

18. 

 

 

 

Pemberat 

 
Sebagai beban 

atau pemberat 

pada proses 

pemadatan 

 

Berat : 10 kg 

 

 

 

 

 

 
19. 

 

 

 

 

 
Talenan 

 

 

 

 
Sebagai tempat 
mengiris curd 

 

Bahan : Plastik 

 

 

 

 

 
20. 

 

 

 

 
Vacuum sealer 

 

 

 
Untuk 

memvakum 

kemasan keju 
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No. Nama 
Fungsi dan 
Spesifikasi 

Gambar 

 

 

 
 

21. 

 

 

 
 

Troli barang 

 

Untuk 

memindahkan 

milk can (susu) 

dari kendaraan 

ke ruang 

produksi 

 

 

1.2.5. Layout Ruang Produksi 
 

Gambar 1. 38 Layout ruang produksi PT Mazaraat Lokanatura Indonesia 

(Keterangan: A = chiller, B = rak penyimpanan alat pembersih, C = rak 

penyimpanan peralatan produksi, D = rak pemeraman keju). 

Sumber : PT Mazaraat Lokanatura Indonesia 
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1.2.6. Penanganan Limbah 

Limbah di PT Mazaraat Lokanatura Indonesia terdiri dari 2 jenis yaitu 

limbah produksi dan limbah cucian. Limbah hasil produksi dialirkan ke dalam 

tangki limbah yang nantinya akan dikelola oleh mitra menjadi pupuk cair dan 

pestisida sedangkan limbah cucian akan masuk ke dalam grease trap untuk 

dipisahkan lemaknya setelah itu dibiarkan meresap ke dalam tanah. 

1.2.7. Sarana dan Prasarana Penunjang 

Tabel 1. 3 Sarana dan Prasarana Penunjang di PT. Mazaraat Lokanatura Indonesia 
 

No. Nama Fungsi 

1. Mesin dan peralatan produksi 
Untuk mendukung dan mempermudah 

proses produksi 

 

2. 
Pakaian khusus, penutup 

kepala, masker, dan sepatu 
khusus produksi 

Untuk menjaga bahan pangan agar 

tidak terkontaminasi 

 
3. 

 
Tempat persiapan karyawan 

Tempat memakai pakaian khusus, 

penutup kepala, masker, sepatu khusus 

dan tempat mencuci tangan 

4. Ruang produksi Tempat semua proses produksi keju 

5. Ruang aging Tempat aging keju 

 

6. 

 

Ruang gudang 

Tempat penyimpanan bahan baku, 

tempat preparasi bahan baku (rennet, 

kultur dan garam) dan tempat 

penyimpanan keju 

7. Pendopo 
Tempat menerima tamu atau 

pengunjung 

8. Ruang karyawan 
Tempat untuk istirahat dan makan 

karyawan 

9. Dapur karyawan Tempat memasak untuk karyawan 

10. Kamar mandi 
Tempat buang air besar/air kecil untuk 

tamu dan karyawan 

11. Tempat parkir 
Tempat parkir kendaraan tamu dan 

karyawan 
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BAB II 

TUGAS KHUSUS KERJA PRAKTIK 

 
2.1. Latar Belakang 

Keamanan dan kualitas pangan merupakan bagian sangat penting dalam 

pencegahan penyakit akibat pangan (Foodborne disease). Masalah keamanan 

pangan di suatu daerah dapat menjadi masalah internasional mengingat produksi 

pangan telah menjadi industri dengan produk yang distribusinya secara global. Di 

Indonesia, kasus keamanan dan kualitas pangan yang rendah masih kerap terjadi. 

Data Badan Pengawasan Obat dan Makanan (BPOM) pada 2016 menunjukkan 

14,9% dari 26.537 sampel pangan tidak memenuhi syarat karena penggunaan 

bahan berbahaya, cemaran mikroba, maupun bahan tambahan pangan (btp) yang 

melebihi batas maksimum. Dalam kurun waktu 2011 dan 2015, jumlah produk 

pangan tidak  sesuai meningkat sekitar 35%. Penyebabnya yaitu  sejumlah  zat 

berbahaya digunakan sebagai bahan aditif dan kontaminasi mikroba (Putri, 2017). 

Kontaminasi atau cemaran dapat berasal dari kontaminasi fisik, kimia dan 

biologi. Kontaminasi fisik dalam makanan merupakan agen yang dapat ditemukan 

melalui pengamatan fisik. Kontaminasi fisik dapat berupa rambut, tulang, debu, 

kuku, dan benda fisik lainnya. Kontaminasi kimia dapat berasal dari unsur atau 

senyawa kimia (BPOM RI, 2009). 

Cara Produksi Pangan Olahan yang Baik (CPPOB) diartikan sebagai suatu 

pedoman cara memproduksi makanan dengan tujuan agar produsen memenuhi 

persyaratan-persyaratan yang telah ditentukan untuk menghasilkan produk 

makanan bermutu sesuai dengan tuntutan konsumen (Thaheer, 2005). Di 

Indonesia, pengembangan persyaratan CPPOB mengacu pada Peraturan Menteri 

Perindustrian RI No. 75/M-IND/PER/7/2010 yang berisikan 18 aspek. CPPOB ini 

sistem yang berupaya memberikan pencegahan terjadinya kasus terkait keamanan 

pangan dengan memperhatikan sejak penanganan bahan baku. 

Keju merupakan salah satu produk olahan susu yang digemari masyarakat 

dan memiliki masa simpan yang panjang. Susu yang sering dibuat sebagai bahan 

dasar pembuatan keju adalah susu sapi, selain karena mudah didapat, susu sapi 

juga memiliki harga yang cenderung lebih murah dibanding susu dari ternak lain. 
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Rakhmah & Suryani (2016) menyatakan bahwa keju merupakan salah satu produk 

pangan yang berasal dari proses penggumpalan protein susu. Keju sudah tidak 

asing lagi dikalangan masyarakat Indonesia karena produk olahan susu ini dapat 

ditambahkan pada olahan makanan lainnya. 

Jenis keju yang populer di masyarakat salah satunya adalah keju mozzarella 

yang berasal dari Italia. Keju mozzarella memiliki daya tarik karena keunikannya, 

yaitu dapat mulur karena curd nya elastis. Widarta dkk (2016) menyatakan bahwa 

keju mozzarella termasuk kelompok keju “pasta fillata” (curd yang elastis) yaitu 

keju yang proses pembuatannya dengan pemanasan dan dimulurkan pada suhu 75 

sampai 85ºC. Kualitas keju mozzarella tentu tidak terlepas dari faktor-faktor baik 

sebelum, selama, maupun setelah proses pembuatan. Setyawardani (2017) 

menyatakan bahwa faktor penting dalam pembuatan keju mozzarella antara lain 

pengasaman, penambahan rennet, kemuluran keju mozzarella, dan daya leleh atau 

meltability. Penambahan asam yang berlebihan menyebabkan pH susu sangat 

rendah dan padatan keju yang dihasilkan lebih rapuh dan yield yang diperoleh 

lebih kecil. Penambahan rennet bertujuan untuk memadatkan matriks keju 

sehingga diperoleh gumpalan keju lebih besar dan lebih kompak. Kemuluran keju 

mozzarella merupakan salah satu ciri khas keju mozzarella, sehingga proses 

pembuatan yang salah akan dapat menyebabkan tingkat kemuluran keju 

mozzarella menjadi rendah. Daya leleh merupakan kemampuan keju untuk 

meleleh Ketika dipanaskan. Daya leleh keju dipengaruhi oleh kadar lemak dan 

interaksi antarmolekul protein dan air. 

2.2. Rumusan Masalah 

1. Bagaimana penerapan Cara Produksi Pangan Olahan yang Baik (CPPOB) di 

PT Mazaraat Lokanatura Indonesia berdasarkan Peraturan Menteri 

Perindustrian RI No. 75/M-IND/PER/7/2010? 

2. Apa kendala yang dihadapi PT Mazaraat Lokanatura Indonesia dalam 

menerapkan CPPOB berdasarkan Peraturan Menteri Perindustrian RI No. 

75/M-IND/PER/7/2010? 
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2.3. Tujuan 

1. Mengevaluasi penerapan Cara Produksi Pangan Olahan yang Baik (CPPOB) 

berdasarkan Peraturan Menteri Perindustrian RI No. 75/M-IND/PER/7/2010 

di PT Mazaraat Lokanatura Indonesia. 

2. Mengetahui kendala yang dihadapi dalam penerapan CPPOB berdasarkan 

Peraturan Menteri Perindustrian RI No. 75/M-IND/PER/7/2010 di PT 

Mazaraat Lokanatura Indonesia. 

2.4. Metodologi Pemecahan Masalah 
 

2.4.1. Waktu dan Lokasi Pelaksanaan 

Waktu : 1 November – 1 Desember 2021 

Jam kerja : 07.00 – 15.00 WIB 

Tempat : PT Mazaraat Lokanatura Indonesia 

Alamat : Jl. Cacangan, Wukisari, Kecamatan Cangkringan, 

Kabupaten Sleman, Daerah Istimewa Yogyakarta 55583. 

2.4.2. Metode Pengumpulan Data 

1. Pengumpulan data 

Metode pengambilan data dilakukan dengan cara sebagai berikut: 

1) Pengambilan data primer 

Data primer diperoleh dengan 3 cara yaitu : 

a. Observasi (Pengamatan secara langsung) 

Pengamatan langsung dilakukan dari penerimaan susu sampai 

pengemasan. Dalam hal ini beberapa data diperoleh secara personal 

judgement sesuai dengan keadaan perusahaan selama kerja praktik 

berlangsung Hal ini untuk mengetahui penerapan CPPOB. 

Persyaratan-persyaratan CPPOB berdasarkan Peraturan Menteri 

Perindustrian RI No. 75/M-IND/PER/7/2010 disusun dalam lembar 

pengecekan (checksheet). 

b. Wawancara 

Wawancara dilakukan kepada semua karyawan yang bekerja di 

bagian produksi, manajer produksi dan penanggung jawab lapangan. 

Dalam wawancara ini diperoleh berbagai informasi yang tidak 

didapat dalam observasi. 
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c. Dokumentasi 

Dokumentasi dilakukan dengan cara pengambilan Gambar- 

Gambar pada proses produksi berlangsung. 

2) Pengambilan data sekunder 

Pengambilan data sekunder diperoleh melalui literatur atau studi 

pustaka. Studi pustaka ini dilakukan dengan memahami referensi- 

referensi dari berbagai sumber yaitu jurnal, buku, dan artikel. 

2. Analisis data 

Analisis data dilakukan untuk mengolah data terkait rumusan masalah. 

Tahapan dilakukan dengan menghitung persentase ketidaksesuaian 

penerapan aspek-aspek persyaratan CPPOB dalam pedoman Peraturan 

Menteri Perindustrian RI No. 75/M-IND/PER/7/2010. 

Analisis kendala yang dihadapi dalam penerapan CPPOB dilakukan 

menggunakan diagram sebab-akibat (fishbone) berdasarkan pengamatan dan 

wawancara selama kerja praktik. 

2.5. Analisis Hasil Pemecahan Masalah 
 

2.5.1. Evaluasi Penerapan Cara Produksi Pangan Olahan yang Baik (CPPOB) di 

PT Mazaraat Lokanatura Indonesia 

Hasil evaluasi penerapan CPPOB berupa lembar pengecekan (checksheet) 

dengan 18 aspek CPPOB yang didasarkan pedoman Peraturan Menteri 

Perindustrian RI No. 75/M-IND/PER/7/2010 telah terlampir (lampiran 1). 

Hasil pengamatan menggunakan checksheet didapatkan analisis hasil 

sebagai berikut : 

1. Lokasi/Tempat Produksi 

Peraturan Menteri Perindustrian RI No. 75/M-IND/PER/7/2010 

(2010) menyatakan untuk menetapkan letak pabrik/tempat produksi, perlu 

mempertimbangkan lokasi dan lingkungan yang bebas dari sumber 

pencemaran dalam upaya melindungi pangan olahan yang diproduksi. 

Aspek lokasi/tempat produksi memiliki 4 ketentuan yang harus 

dipenuhi. Pada aspek ini PT Mazaraat Lokanatura Indonesia masih 

memiliki 2 ketidaksesuaian yaitu sampah yang dibiarkan menumpuk dan 

baru diproses atau dibakar ketika sudah menumpuk. Lokasi tempat sampah 
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yang berada di area depan tempat produksi juga membuat kurang enak 

untuk dipandang. 

Akses jalan masih berupa jalan bebatuan alami membuat lingkungan 

produksi kotor dan seringkali dijumpai genangan air ketika turun hujan. 

Hanya di depan tempat produksi jalan yang sudah dipaving block. 

Seharusnya sampah tidak dibiarkan menumpuk dibakar sebelum 

menumpuk dan akses jalan menuju tempat produksi diperbaiki dengan 

disemen atau memakai paving block secara keseluruhan untuk mecegah 

terjadinya genangan air sesuai dengan Peraturan Menteri Perindustrian RI 

No. 75/M-IND/PER/7/2010 (2010), bahwa Lingkungan pabrik/tempat 

produksi harus bersih tidak ada sampah yang teronggok dan jalan menuju 

pabrik/tempat produksi shearusnya tidak menimbulkan debu atau 

genangan air, dengan disemen, dipasang batu atau paving block dan dibuat 

saluran air yang mudah dibersihkan. 

 

Gambar 2. 1 Halaman dan akses jalan PT Mazaraat Lokanatura Indonesia 
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Gambar 2. 2 Tempat sampah utama 
 

Gambar 2. 3 Bagian depan ruang produksi 

2. Bangunan dan Ruang Produksi 

Peraturan Menteri Perindustrian RI No. 75/M-IND/PER/7/2010 

(2010) menyatakan bahwa struktur ruangan harus terbuat dari bahan yang 

tahan lama, mudah dipelihara dan dibersihkan atau didesinfeksi. 

Aspek bangunan dan ruang produksi memiliki 20 ketentuan yang 

harus dipenuhi. Pada aspek ini PT Mazaraat Lokanatura Indonesia masih 

terdapat 2 ketidaksesuaian yaitu jendela tidak dilengkapi kasa dan ventilasi 

tidak dilengkapi kasa. Seharusnya jendela dan ventilasi dilengkapi dengan 

kasa untuk mencegah serangga masuk dan mengkontaminasi bahan pangan 

yang sedang diproduksi sesuai dengan Peraturan Menteri Perindustrian RI 

No. 75/M-IND/PER/7/2010 (2010), bahwa jendela dan lubang ventilasi 

seharusnya dilengkapi dengan kasa yang mudah dilepas dan dibersihkan 
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untuk mencegah masuknya serangga serta mengurangi masuknya kooran 

kedalam ruangan. 

 
 

Gambar 2. 4 Ventilasi ruang produksi tanpa kasa 
 

Gambar 2. 5 Jendela ruang produksi tanpa kasa 

3. Fasilitas Sanitasi 

Aspek fasilitas sanitasi meliputi sarana penyediaan air, sarana 

higiene pembuangan, sarana toilet, dan sarana cuci tangan. PT Mazaraat 

Lokanatura Indonesia telah menyediakan dan melaksanakan 16 ketentuan 

dari 17 ketentuan yang harus dipenuhi. 

Pada aspek ini PT Mazaraat Lokanatura Indonesia terdapat 1 

ketidaksesuaian yaitu pada tempat cuci tangan handuk atau lap tidak ada 

sehingga tidak dapat mengeringkan tangan setelah cuci tangan. Seharusnya 

wastafel atau tempat cuci tangan dilengkapi dengan handuk atau lap sesuai 

dengan Peraturan Menteri Perindustrian RI No. 75/MIND/PER/7/2010, 

bahwa fasilitas untuk cuci tangan seharusnya dilengkapi dengan alat 

pengering tangan (handuk, kertas serap atau bila mungkin dengan alat 

pengering udara panas). 
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Berdasarkan pengamatan, di tempat produksi dengan jumlah 

karyawan pada satu kali shift sebanyak 3 orang terdapat 1 kamar mandi, 3 

wastafel, 1 jamban. Sarana toilet dan cuci tangan telah memenuhi 

persyaratan minimal dalam CPPOB. Menurut pedoman CPPOB dalam 

Peraturan Menteri Perindustrian RI No. 75/MIND/PER/7/2010, sarana 

toilet untuk karyawan pria dengan jumlah 1 s/d 25 karyawan terdiri atas 1 

kamar mandi, 1 jamban, 2 peturasan dan 2 wastafel. 

Suplai air/penyediaan air PT Mazaraat Lokanatura indonesia telah 

sesuai dengan pedoman CPPOB Peraturan Menteri Perindustrian RI No. 

75/MIND/PER/7/2010 dimana air untuk proses produksi merupakan air 

bersih yang sudah melalui tahap filtrasi. Selama pelaksanaan kerja praktik 

pada proses produksi kebutuhan air selalu terpenuhi dan tidak pernah 

terjadi kondisi dimana air tidak ada/habis. 

 

Gambar 2. 6 Wastafel 
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Gambar 2. 7 Kamar mandi 

4. Alat Produksi 

Mesin/peralatan yang kontak langsung dengan bahan pangan olahan 

didesain, dikonstruksi, dan diletakan sehingga menjamin mutu dan 

keamanan produk yang dihasilkan (Kemenperin RI, 2010). Pada aspek 

peralatan produksi PT Mazaraat Lokanatura Indonesia telah melaksanakan 

semua ketentuan sesuai dengan CPPOB Peraturan Menteri Perindustrian 

RI No. 75/MIND/PER/7/2010. Peralatan produksi di PT Mazaraat 

Lokanatura Indonesia hampir semua peralatan berbahan stainles steel yang 

bersifat kuat dan tahan lama atau tidak mudah berkarat sehingga tidak 

perlu khawatir adanya kontaminan dari alat tapi ada beberapa juga alat 

yang terbuat dari kayu dan plastik. 

 

Gambar 2. 8 Mesin atau peralatan yang terbuat dari stainles steel 
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Gambar 2. 9 Peralatan yang terbuat dari kayu 
 

Gambar 2. 10 Peralatan yang terbuat dari plastik 

5. Bahan 

Pada aspek bahan PT Mazaraat Lokanatura Indonesia telah 

melaksanakan semua ketentuan sesuai dengan pedoman CPPOB Peraturan 

Menteri Perindustrian RI No. 75/MIND/PER/7/2010. 

6. Pengawasan Proses 

Pada aspek pengawasan proses PT Mazaraat Lokanatura Indonesia 

telah melaksanakan semua ketentuan sesuai dengan pedoman CPPOB 

Peraturan Menteri Perindustrian RI No. 75/MIND/PER/7/2010. 
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Gambar 2. 11 Prosedur/ instruksi proses produksi keju 

7. Produk Akhir 

Aspek produk akhir memiliki 2 ketentuan yang harus dipenuhi. Pada 

aspek ini PT Mazaraat Lokanatura Indonesia masih terdapat 1 

ketidaksesuaian yaitu produk akhir tidak dilakukan pemeriksaan secara 

kimia dan mikrobiologi hanya dilakukan pemeriksaan secara fisik. 

Seharusnya produk akhir diperiksa secara kimia, mikrobiologi dan fisik 

sebelum diedarkan sesuai dengan Peraturan Menteri Perindustrian RI No. 

75/MIND/PER/7/2010, bahwa mutu dan keamanan produk akhir sebelum 

diedarkan seharusnya diperiksa dan dipantau secara periodik 

(organoleptik, fisika, kimia, mikrobiologi, dan atau biologi). 

8. Laboratorium 

Pada aspek laboratorium PT Mazaraat Lokanatura Indonesia telah 

melaksanakan semua ketentuan sesuai dengan pedoman CPPOB Peraturan 

Menteri Perindustrian RI No. 75/MIND/PER/7/2010. PT Mazaraat 

Lokanatura Indonesia telah memiliki spot laboratorium untuk menguji atau 

memeriksa bahan baku dan produk akhir. 
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Gambar 2. 12 Spot laboratorium 

9. Karyawan 

Higiene dan kesehatan karyawan yang baik akan memberikan 

jaminan bahwa pekerja yang kontak langsung maupun tidak langsung 

dengan pangan yang diolah tidak akan mencemari produk (Kemenperin 

RI, 2010). 

Aspek karyawan memiliki 8 ketentuan yang harus dipenuhi. Pada 

aspek ini PT Mazaraat Lokanatura Indonesia masih terdapat 1 

ketidaksesuaian yaitu karyawan tidak konsisten menggunakan pakaian 

kerja/pakaian khusus produksi dan masker saat proses produksi padahal 

perlengkapan tersebut telah disediakan oleh perusahaan. Seharusnya 

karyawan memakai perlengkapan lengkap sesuai dengan SOP yang ada 

pada perusahaan sesuai dengan Peraturan Menteri Perindustrian RI No. 

75/MIND/PER/7/2010, bahwa karyawan seharusnya mempunyai 

kompetensi tugas secara jelas dalam melaksanaan program keamanan 

pangan olahan dan karyawan seharusnya mengenakan pakaian kerja/alat 

pelindung diri antara lain sarung tangan, tutup kepala dan sepatu yang 

sesuai dengan tempat produksi. 
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Gambar 2. 13 Karyawan tidak menggunakan pakaian khusus produksi 
 

Gambar 2. 14 Karyawan tidak menggunakan masker 

 

 
10. Pengemasan 

Penggunaan pengemas yang sesuai dan memenuhi persyaratan akan 

mempertahankan mutu dan melindungi produk terhadap pengaruh dari luar 

seperti: sinar matahari, panas, kelembaban, kotoran, benturan, dan lain-lain 

(Kemenperin RI, 2010). 

Pada aspek pengemasan PT Mazaraat Lokanatura Indonesia telah 

melaksanakan semua ketentuan sesuai dengan pedoman CPPOB Peraturan 

Menteri Perindustrian RI No. 75/MIND/PER/7/2010. Kemasan yang 

digunakan PT Mazaraat Lokanatura Indonesia yaitu plastik berbahan 

polyethylen seperti pada Gambar 
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11. Label 

Gambar 2. 15 Kemasan produk 

 

 
Badan Pengawas Obat dan Makanan Republik Indonesia (2012) 

menyatakan bahwa label pangan sekurang-kurangnya berisikan keterangan 

nama produk; daftar bahan yang digunakan (komposisi); berat bersih; 

nama dan alamat pihak produsen; tanggal, bulan dan tahun kedaluwarsa; 

dan kode produksi. Berdasarkan ketentuan tersebut, PT Mazaraat 

Lokanatura Indonesia telah menerapkan ketentuan tersebut pada label 

kemasan produk. 

12. Penyimpanan 

Penyimpanan bahan yang digunakan dalam proses produksi (bahan 

baku, bahan tambahan, bahan penolong, BTP) dan produk akhir dilakukan 

dengan baik sehingga tidak mengakibatkan penurunan mutu dan keamanan 

pangan olahan (Kemenperin RI, 2010). Aspek penyimpanan memilik 7 

ketentuan yang harus dipenuhi. Pada aspek ini PT Mazaraat Lokanatura 

Indonesia masih terdapat 1 ketidaksesuaian yaitu bahan sanitasi (sabun) 

dan bahan bakar gas disimpan dalam satu ruangan dengan proses produksi. 

Seharusnya bahan sanitasi dan bahan bakar gas disimpan diruangan 

tersendiri/berbeda dengan ruang produksi sesuai dengan Peraturan Menteri 

Perindustrian RI No. 75/MIND/PER/7/2010, bahwa penyimpanan bahan 

berbahaya (disinfektam, isektisida, pestisida, rodensida, bahan mudah 

terbakar/meledak dan bahan berbahaya lainnya) harus dalam ruangan 
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tersendiri dan diawasi agar tidak mencemari bahan dan produk akhir serta 

tidak membahayakan karyawan. 

13. Pemeliharaan Bangunan dan Program Sanitasi 

Pemeliharaan dan program sanitasi terhadap fasilitas produksi 

(bangunan, mesin/peralatan, pengendalian hama, penanganan limbah dan 

lainnya) dilakukan berkala untuk menjamin terhindarnya kontaminasi 

silang terhadap pangan yang diolah (Kemenperin RI, 2010). Aspek 

pemeliharaan bangunan dan program sanitasi memiliki 5 ketentuan yang 

harus dipenuhi. Pada aspek ini PT Mazaraat Lokanatura Indonesia masih 

terdapat 2 ketidaksesuaian yaitu; 

Pertama, bagian bangunan tidak dipelihara dengan baik sehingga 

terdapat bagian dinding yang kotor. Seharusnya dinding atau banguan 

dibersihkan atau dilakukan proses sanitasi secara rutin sesuai dengan 

Peraturan Menteri Perindustrian RI No. 75/MIND/PER/7/2010. Bahwa 

fasilitas produksi (bangunan, mesin/peralatan dan lainnya) seharusnya 

dalam keadaan terawat dengan baik agar prosedur sanitasi berjalan efektif, 

mesin/peralatan tetap berfungsi sesuai dengan prosedur yang ditetapkan, 

terutama pada tahap kritis dan menghindari terjadinya pencemaran fisik, 

kimia dan biologis. 

Kedua, sudah terdapat upaya pencegahan masuknya binatang hama 

seperti tikus dengan memberi perangkap tikus di tempat-tempat yang 

kemungkinan akan dilewati tikus, namun belum adanya upaya pencegahan 

masuknya serangga seperti dengan pemasangan kasa pada jendela dan 

ventilasi udara. Seharusnya jendela dan ventilasi udara dilengkapi dengan 

kasa sesuai dengan Peraturan Menteri Perindustrian RI No. 

75/MIND/PER/7/2010, bahwa jendela, pintu, dan ventilasi seharusnya 

dilapisi kasa dari kawat untuk menghindari masuknya hama. 

Semua alat produksi dilakukan sanitasi/pembersihan setiap selesai 

proses produksi. 
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Gambar 2. 16 Bagian dinding yang kotor 
 

 
 

Gambar 2. 17 Perangkap tikus 
 

Gambar 2. 18 Proses sanitasi alat 
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14. Pengakutan 

Pengangkutan produk akhir membutuhkan pengawasan untuk 

menghindari kesalahan dalam pengangkutan yang mengakibatkan 

kerusakan dan penurunan mutu serta keamanan pangan olahan 

(Kemenperin RI, 2010). 

Aspek pengakutan memiliki 3 ketentuan yang harus dipenuhi. Pada 

aspek ini PT Mazaraat Lokanatura Indonesia masih terdapat 1 

ketidaksesuaian yaitu alat pengakutan belum menjamin menjaga mutu 

produk akhir dikarenakan pengakutan produk akhir ke tempat penjualan 

hanya menggunakan box sterefoam dan dikirim menggunakan mobil atau 

sepeda motor. Jarak dari tempat produksi ke tempat penjualan yang cukup 

jauh sehingga memungkinkan terjadinya perubahan mutu dan fisik pada 

produk. seharusnya alat pengakutan menggunakan box atau peralatan 

sejenis yang mampu mempertahankan suhu dan mutu produk sesuai 

dengan Peraturan Menteri Perindustrian RI No. 75/MIND/PER/7/2010, 

bahwa wadah dan alat pengakutan seharusnya didesain sehingga : 

1) Tidak mencemari produk 

2) Mudah dibersihkan dan jika perlu didesinfeksi 

3) Memisahkan produk dari bahan non-pangan selama pengakutan 

4) Melindungi produk dari kontaminasi terutama debu dan kotoran 

5) Mampu mempertahankan suhu, kelembaban dan kondisi 

penyimpanan 

6) Mempermudah pengecekan suhu, kelembaban dan kondisi 

lainnya. 

15. Penarikan Produk 

Penarikan produk bertujuan mencegah korban yang lebih banyak 

akibat mengkonsumsi pangan yang membahayakan kesehatan dan/atau 

melindungi masyarakat dari produk pangan yang tidak memenuhi syarat 

keamanan pangan (BPOM RI, 2012). 

Pada aspek penarikan produk PT Mazaraat Lokanatura Indonesia 

telah melaksanakan semua ketentuan sesuai dengan pedoman CPPOB 

Peraturan Menteri Perindustrian RI No. 75/MIND/PER/7/2010. 
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Selama pelaksanaan kerja praktik hanya sekali terjadi penarikan 

produk, produk yang ditarik kembali bukan keju melainkan produk olahan 

susu berupa ghee. Produk tersebut belum sampai ketangan konsumen baru 

sampai di outlet penjualan PT Mazaraat Lokanatura Indonesia sendiri. 

Produk ditarik kembali dikarenakan terdapat kontaminasi fisik yaitu 

terdapat rambut dan serangga. Berdasarkan hasil wawancara pernah terjadi 

juga penarikan produk keju akibat cacat kemasan yang menyebabkan 

produk berjamur, sehingga produk ditarik kembali dari penjualan. 

16. Pencatatan dan Dokumentasi 

Pencatatan dan dokumentasi yang baik diperlukan untuk 

memudahkan penelusuran masalah terkait proses produksi dan distribusi, 

mencegah produk melampaui batas kedaluwarsa, meningkatkan efektivitas 

sistem pengawasan pangan (BPOM RI, 2012). Berdasarkan hasil 

wawancara, aspek ini telah diterapkan dengan baik oleh PT Mazaraat 

Lokanatura Indonesia. 

17. Pelatihan Karyawan 

Pelatihan dan pembinaan merupakan hal penting bagi industri 

pengolahan pangan dalam melaksanakan sistem higiene. Kurangnya 

pelatihan dan pembinaan terhadap karyawan merupakan ancaman terhadap 

mutu dan keamanan produk yang dihasilkan (Kemenperin RI, 2010). 

Aspek pelatihan karyawan dalam lembar pengecekan dari Peraturan 

Menteri Perindustrian RI No. 75/MIND/PER/7/2010 terdiri atas 2 

persyaratan. Persyaratan tersebut yaitu pemilik atau penanggung jawab 

pernah mengikuti penyuluhan mengenai Cara Produksi Pangan yang Baik 

di Industri Rumah Tangga dan pemilik harus menerapkan serta 

mengajarkan keterampilannya kepada karyawan lain. Dari hasil 

wawancara, kedua persyaratan tersebut telah dilaksanakan oleh 

penanggung jawab. 

18. Pelaksanaan Pedoman 

Aspek pelaksanaan pedoman memiliki 3 ketentuan yang harus 

dipenuhi. Pada aspek ini PT Mazaraat Lokanatura Indonesia masih 

terdapat 2 ketidaksesuaian yaitu pertama, perusahaan tidak menjamin 
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penerapan CPPOB karena tidak ada saksi bagi karyawan yang melanggar 

penerapan CPPOB. 

Kedua, karyawan tidak konsisten dalam pelaksanaan CPPOB seperti 

tidak memakai pakaian kerja, masker, topi, dan sepatu saat proses 

produksi. Seharusnya baik perusahaan dan karyawan harus saling 

mendukung dan melaksanakan program atau penerapan CPPOB untuk 

menjamin keamanan dan kualitas produk olahan pangan sesuai dengan 

Peraturan Menteri Perindustrian RI No. 75/MIND/PER/7/2010, bahwa 

manajemen perusahaan harus bertanggung jawab atas sumber daya untuk 

menjamin penerapan CPPOB dan karyawan sesuai fungsi dan tugasnya 

harus bertanggung jawab atas pelaksanaan CPPOB. 
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Ketidaksesuaian pada lampiran 1 dianalisis persentase penerapan CPPOB 

pada tiap-tiap aspek menggunakan tabel persentase ketidaksesuaian. Hasil 

analisisnya sebagai berikut : 

Tabel 2. 1 Persentase Ketidaksesuaian Penerapan CPPOB 
 

 
 

No. 

Aspek CPPOB 

(Peraturan Menteri 

Perindustrian RI No. 

75/M- 

IND/PER/7/2010) 

 
Jumlah 

Persyaratan 

Jumlah Persentase 

 
Sesuai 

 

Tidak 

sesuai 

 
Sesuai 

 

Tidak 

sesuai 

1. 
Lokasi/tempat 

produksi 
4 2 2 50% 50% 

2. 
Bangunan dan ruang 

produksi 
20 18 2 90% 10% 

3. Fasilitas sanitasi 16 15 1 93,75% 6,25% 

4. Alat produksi 3 3 0 100% 0% 

5. Bahan 5 5 0 100% 0% 

6. Pengawasan proses 6 6 0 100% 0% 

7. Produk akhir 2 1 1 50% 50% 

8. Laboratorium 1 1 0 100% 0% 

9. Karyawan 8 7 1 87,5% 12,5% 

10. Pengemasan 5 5 0 100% 0% 

11. Label 1 1 0 100% 0% 

12. Penyimpanan 7 6 1 84% 14% 

 

13. 
Pemeliharaan 

bangunan dan 
program sanitasi 

 

5 
 

3 
 

2 
 

60% 
 

40% 

14. Pengakutan 3 2 1 66% 34% 

15. Penarikan produk 5 5 0 100% 0% 

16. 
Pencatatan dan 
dokumentasi 

4 4 0 100% 0% 

17. Pelatihan karyawan 2 2 0 100% 0% 

18. 
Pelaksanaan 

pedoman 
3 1 2 34% 66% 

Total 100 87 13 87% 13% 
 

Berdasarkan Tabel 2.1 dapat diketahui terdapat 13 ketidaksesuaian dari 

100 persyaratan berdasarkan Peraturan Menteri Perindustrian RI No. 

75/MIND/PER/7/2010. Dengan persentase ketidaksesuaian penerapan CPPOB 

sebesar 13%. Berdasarkan persentase tersebut dapat dikatakan bahwa PT 

Mazaraat Lokanatura Indonesia telah memenuhi dan menerapkan CPPOB 

dengan persentase 87%. 
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Berdasarkan Tabel 2.1 juga dapat diketahui bahwa aspek lokasi/tempat 

produksi, bangunan dan ruang produksi, fasilitas sanitasi, produk akhir, 

karyawan, penyimpanan, pemeliharaan bangunan dan program sanitasi, 

pengakutan dan pelaksanaan pedoman menjadi penyebab masih terjadinya 

ketidaksesuaian sebanyak 13% dalam menerapkan CPPOB. sehingga aspek- 

aspek tersebut perlu untuk diperbaiki kembali penerapannya oleh PT Mazaraat 

Lokanatura Indonesia. 

2.5.2. Analisis Penyebab Ketidaksesuaiam Penerapan CPPOB pada Produksi 

Keju Mozarella di PT Mazaraat Lokanatura Indonesia dengan Diagram 

Fishbone 

13% persyaratan yang belum terpenuhi atau belum dilaksanakan oleh PT 

Mazaraat Lokanatura Indonesia kemudian dianalisis kendala atau penyebab 

ketidaksesuaian tersebut menggunakan diagram fishbone. 

Fishbone diagram (diagram tulang ikan) sering disebut juga diagram 

Ishikawa atau cause–and–effect diagram (diagram sebab-akibat). Fishbone 

diagram adalah alat untuk mengidentifikasi berbagai sebab potensial dari satu 

efek atau masalah, dan menganalisis masalah tersebut melalui sesi 

brainstorming. Masalah akan dipecah menjadi sejumlah kategori yang berkaitan, 

mencakup manusia, material, mesin, prosedur, kebijakan, dan sebagainya. Setiap 

kategori mempunyai sebab-sebab yang perlu diuraikan melalui sesi 

brainstorming. Diagram sebab-akibat menggambarkan garis dan simbol-simbol 

yang menunjukkan hubungan antara akibat dan penyebab suatu masalah. 

Diagram tersebut memang digunakan untuk mengetahui akibat dari suatu 

masalah untuk selanjutnya diambil tindakan perbaikan (Hestianto, 2011). 
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Fasilitas 

13% Persyaratan 

CPPOB yang belum 

terpenuhi 

 

 
     Prosedur    Manusia  

 
 

 
Pengawasan 

Sampah dibiarkan 

menumpuk 

Bahan berbahaya 

 
Karyawan tidak mengenakan 

perlengkapan sesuai SOP 
kurang rutin 

 
Produk akhir tidak 

tidak disimpan di 

ruangtersendiri 

Kurangnya 

SDM 
Kurangnya sosialisasi 

dan pelatihan 

diperiksa secara kimia 

dan mikrobiologi 

Tidak ada tindak 

tegas kepada 

pelanggar CPPOB 

Kurangnya pengetahuan dan 

kesadaran melaksanakan 

sanitasi 

 

Akses jalan 

kurang memadai 

 
Halaman depan ruang produksi 

tidak disemen atau dipaving block 

secara keseluruhan 

Bangunan tidak 

dipelihara 

Jendela tidak 

dilengkapi kasa 

Ventilasi tidak 

dilengkapi kasa 

Tempat cuci tangan tidak 

dilengkapi alat pengering 

 

 

 

Gambar 2. 19 Diagram Fishbone 

Hasil analisis dapat dilihat pada Gambar diatas. Berdasarkan diagram 

fishbone tersebut, dapat diketahui bahwa penyebab ketidaksesuain atau belum 

terpenuhinya penerapan CPPOB ini berasal dari faktor manusia, fasilitas dan 

prosedur yaitu kurangnya kesadaran melaksanakan CPPOB, melaksanakan 

sanitasi, higiene, kurangnya sumber daya manusia, sampah dibiarkan 

menumpuk, bangunan tidak dipelihara, jendela dan ventilasi tidak dilengkapi 

kasa, tempat cuci tangan tidak dilengkapi alat pengering, akses jalan kurang 

memadai, halaman depan ruang produksi tidak disemen atau dipaving block 

secara keseluruhan, tidak ada tindak tegas kepada pelanggar CPPOB, produk 

akhir tidak diperiksa secara kimia dan mikrobiologi, pengawasan kurang rutin 

dan bahan berbahaya tidak disimpan ditempat tersendiri. Oleh karena itu PT 

Mazaraat Lokanatura Indonesia perlu mengembangkan lagi sumber daya 

manusianya dan didukung dengan perbaikan fasilitas agar dapat memproduksi 

produk olahan dengan keamanan dan kualitas yang lebih baik. 
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2.6. Kesimpulan 

1. Penerapan CPPOB (Peraturan Menteri Perindustrian RI No. 

75/MIND/PER/7/2010) di PT Mazaraat Lokanatura Indonesia menunjukkan 

masih terjadi penyimpangan pada 9 dari 18 aspek. Penyimpangan meliputi 

aspek Lokasi/Tempat Produksi, Bangunan dan Ruang Produksi, Fasilitas 

Sanitasi, Produk Akhir, Karyawan, Penyimpanan, Pemeliharaan Bangunan dan 

Program Sanitasi, Pengakutan, dan Pelaksanaan Pedoman. Dari 9 aspek 

tersebut diketahui adanya 13 ketidaksesuaian atau dengan persentase 

ketidaksesuaian sebanyak 13%. 

2. Kendala atau penyebab yang menghambat penerapan CPPOB (Peraturan 

Menteri Perindustrian RI No. 75/MIND/PER/7/2010) di PT Mazaraat 

Lokanatura Indonesia adalah manusia, fasilitas dan prosedur. Hal ini 

disebabkan karena kurangnya kesadaran melaksanakan CPPOB, melaksanakan 

sanitasi, higiene, kurangnya sumber daya manusia, sampah dibiarkan 

menumpuk, bangunan tidak dipelihara, jendela dan ventilasi tidak dilengkapi 

kasa, tempat cuci tangan tidak dilengkapi alat pengering, akses jalan kurang 

memadai, halaman depan ruang produksi tidak disemen atau dipaving block 

secara keseluruhan, tidak ada tindak tegas kepada pelanggar CPPOB, produk 

akhir tidak diperiksa secara kimia dan mikrobiologi, pengawasan kurang rutin 

dan bahan berbahaya tidak disimpan ditempat tersendiri. 
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Lampiran 1. Checksheet CPPOB 

LAMPIRAN 

 

No. Kriteria 
Kondisi di perusahaan 

Sesuai Tidak Sesuai 

A. Lokasi dan Lingkungan Produksi   

1. Lokasi bebas dari sumber pencemaran   

2. 
Tidak terdapat timbunan sampah, bahan sisa, tempat bersembunyi atau berkembangbiak 
serangga, hama, binatangan pengerat dan binatang lain 

 


3. Lokasi tidak di area banjir   

4. Jalan dipelihara supaya tidak berdebu/genangan air  

B. Bangunan dan Ruang Produksi   

 Desain dan Tata ruang   

1. Letak penempatan peralatan sesuai dengan aliran tahap proses produksi   

 Lantai   

1. Lantai harus kedap air, tahan garam, basa, asam atau bahan kimia lainnya.   

2. Lantai harus halus dan rata, tidak licin dan mudah dibersihkan   

3. 
Lantai yang memerlukan pembilasan air memiliki kelandaian yang cukup dan memiliki 
saluran pembuangan air atau lubang pembuangan yang dilengkapi dengan penahan bau 

 

 Dinding   

1. 
Pertemuan antara dinding dengan dinding, dinding dengan lantai tidak boleh membentuk 
sudut mati dan harus melengkung serta kedap air 

 

2. 
Permukaan dinding bagian dalam terbuat dari bahan yang halus, rata, berwarna terang, 
kedap air, tahan lama, tidak mudah mengelupas, dan mudah dibersihkan 

 

3. Dinding ruang produksi memiliki tinggi minimal 2 m dari permukaan lantai 
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No. Kriteria 
Kondisi perusahaan 

Sesuai Tidak sesuai 
 Atap   

1. Atap terbuat dari bahan tahan lama, tahan air, dan tidak bocor   

2. 
Permukaan atap berwarna terang, tahan lama, tidak mudah mengelupas, dan mudah 
dibersihkan 

 

3. Langit-langit tidak berlubang, tidak retak dan tinggi dari lantaisekurang-kurangnya 3 m   

 Pintu   

1. Pintu terbuat dari bahan tahan lama   

2. Permukaan halus, rata, berwarna terang, dan mudah dibersihkan   

3. Dapat ditutup dengan baik dan rapat   

4. Pintu ruang produksi membuka keluar   

 Jendela   

1. 
Jendela terbuat dari bahan tahan lama, tidak mudah pecah, permukaan halus, rata, berwarna 
terang dan mudah dibersihkan 

 

2. Sekurang-kurangnya setinggi 1 m dari lantai   

3. Jendela dilengkapi dengan kasa pencegah serangga yang mudah dilepas  

 Ventilasi dan sirkulasi udara   

1. Aliran udara pada ruang produksi tidak berasal dari lingkungan luar ruang produksi   

2. Lubang ventilasi dilengkapi dengan kasa pencegah serangga dan masuknya kotoran  

3. 
Dapat menjamin peredaran udara dengan baik dan dapat menghilangkan uap, gas, asap, debu 
dan panas. 

 

C. Fasilitas Sanitasi   

 Sarana penyediaan air   
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No. Kriteria 
Kondisi perusahaan 

Sesuai Tidak sesuai 

1. 
Harus memiliki sarana penyedia air yang terdiri dari sumber air, perpipaan pembawa, tempat 
persediaan air dan perpipaan pembagi 

 

2. Jumlah air cukup memenuhi seluruh kebutuhan proses produksi   

3. 
Air untuk proses produksi dan mengalami kontak langsung dengan bahan pangan olahan 
seharusnya memenuhi syarat kualitas air bersih 

 

4. Terdapat suplai air panas dan dingin   

 Sarana pembuangan   

1. 
Bangunan harus dilengkapi dengan sarana pembuangan yang terdiri dari saluran dan tempat 
pembuangan 

 

2. 
Sarana pembuangan harus dapat mengolah dan membuang buangan cair, padat dan atau gas 
yang dapat menimbulkan pencemaran lingkungan 

 

3. Saluran pembuangan air memiliki katup atau penutup   

 Sarana toilet   

1. Letaknya tidak terbuka langsung dengan ruang produksi   

2. Dilengkapi dengan bak cuci tangan, sabun dan mesin pengering atau tissue   

3. 
Sarana toilet diberi tanda peringatan bahwa setiap karyawan harus mencuci tangan dengan 
sabun sesudah menggunakan toilet 

 

4. Sarana toilet terjaga dalam keadaan bersih dan tertutup   

5. 
Sarana toilet didesain dan dikonstruksi memperhatikan persyaratan higiene, sumber air yang 
mengalir dan saluran pembuangan 

 

6. Disediakan dalam jumlah yang cukup sesuai jumlah karyawan   

 Sarana cuci tangan   

1. 
Sarana cuci tangan dilengkapi tempat sampah yang tertutup. 


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No. Kriteria 
Kondisi perusahaan 

Sesuai Tidak sesuai 

2. 
Sarana cuci tangan ditempatkan pada tempat yang diperlukan dan disediakan dalam jumlah 
yang cukup sesuai dengan jumlah karyawan 

 

3. Dilengkapi dengan air mengalir, sabun atau detergen dan alat pengering tangan  

D. Alat Produksi   

1. Peralatan yang digunakan dalam proses produksi harus sesuai dengan jenis produksinya   

 

2. 
Permukaan yang berhubungan dengan makanan harus halus, tidak berlubang atau bercelah, 
tidak mengelupas, tahan lama, tidak menyerap air dan tidak berkarat serta mudah 

dibersihkan 


 

3. 
Tidak mencemari hasil produksi dengan jasad renik, unsur atau fragmen logam yang lepas, 
minyak pelumas dan bahan bakar 

 

E. Bahan   

1. 
Bahan baku, bahan tambahan dan bahan penolong yang digunakan tidak boleh merugikan 
atau membahayakan dan memenuhi standar mutu yang ditetapkan 

 

2. 
Harus dilakukan pemeriksaan secara organoleptik, fisika, kimia dan mikrobiologi sebelum 
bahan baku, bahan tambahan dan bahan penolong digunakan 

 

3. 
Air yang merupakan bagian dari pangan memenuhi persyaratan air minum atau air bersih 
sesuai aturan perundang-undangan 

 

4. 
Air untuk mencuci / kontak langsung dengan bahan, memenuhi persyaratan air bersih sesuai 
aturan perundang-undangan 

 

5. 
Air, es dan uap panas (steam) harus dijaga jangan sampai tercemar oleh bahan-bahan dari 
luar 

 

F. Pengawasan Proses   

 

1. 
Untuk jenis produk harus ada formula dasar yang menyebutkan jenis bahan yang digunakan, 

baik bahan baku, bahan tambahan, maupun bahan penolong, serta persyaratan mutunya 

 

2. Harus ada formula dasar yang menyebutkan jumlah bahan untuk satu kali pengolahan 
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No. Kriteria 
Kondisi perusahaan 

Sesuai Tidak sesuai 

 

3. 
Harus ada prosedur tahap-tahap proses pengolahan, langkah-langkah yang perlu diperhatikan 
selama proses pengolahan sehingga tidak menyebabkan peruraian, pembusukan, kerusakan 

dan pencemaran pada produk akhir 


 

 

4. 
Harus ada instruksi tertulis dalam bentuk protokol pembuatan yang menyebutkan nama 

makanan, tanggal pembuatan dan nomor kode, jenis dan jumlah bahan yang digunakan dan 
tahap-tahap pengolahan serta jumlah hasil pengolahan 



 

5. Harus ada jumlah hasil yang diperoleh untuk satu kali pengolahan   

6. Harus ada pemeriksaan bahan, produk antara dan produk akhir   

G. Produk Akhir   

1. 
Produk akhir harus memenuhi standar mutu dan tidak boleh merugikan atau membahayakan 
kesehatan 

 

2. 
Sebelum diedarkan produk akhir harus dilakukan pemeriksaan secara organoleptik, fisika, 
kimia dan mikrobiologi 

 


H. Laboratorium   

1. 
Memiliki laboratorium untuk melakukan pemeriksaan bahan baku, bahan tambahan dan 
bahan penolong yang digunakan dan produk akhir 

 

I. Karyawan   

1. Karyawan harus dalam keadaan bebas dari penyakit menular dan bebas dari pengaruh obat   

2. 
Karyawan harus menggunakan pakaian kerja, termasuk sarung tangan, maker, tutup kepala 
dan sepatu yang sesuai 

 


3. 
Karyawan yang sakit yang dapat mengganggu proses produksi dan dapat mencemari produk 
yang dihasilkan sebaiknya diistirahatkan 

 

 

4. 
Perusahaan yang memproduksi makanan harus menetapkan penanggung jawab untuk bidang 

produksi dan pengawasan mutu yang memiliki kualifikasi sesuai dengan tugas dan tanggung 
jawabnya 


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No. Kriteria 
Kondisi perusahaan 

sesuai Tidak sesuai 

5. 
Pakaian kerja termasuk sarung tangan, masker, tutup kepala dan sepatu kerja harus 
digunakan hanya diruang produksi 

 

6. 
Selama menangani proses produksi karyawan tidak diperbolehkan mengenakan perhiasan, 
jam tangan, peniti, bros, anting, cincin, dan perlengkapan lainnya 

 

7. Karyawan tidak diperkenankan untuk makan, minum, dan merokok di dalam ruang produksi   

8. 
Karyawan harus mencuci tangan di bak cuci tangan sebelum melakukan pengolahan dan 
setelah melakukan pengolahan 

 

J. Pengemasan   

1. Kemasan dapat melindungi dan mempertahankan mutu isinya terhadap pengaruh luar   

2. 
Bahan kemasan tidak mempengaruhi terhadap isi dan menjamin keutuhan serta keaslian 
isinya 

 

3. Kemasan harus tahan terhadap perlakuan selama pengolahan, pengangkutan dan pengedaran   

4. 
Kemasan dibuat dari bahan yang tidak melepaskan bagian atau unsur yang dapat 
mengganggu kesehatan atau mempengaruhi mutu produk 

 

5. 
Sebelum digunakan kemasan harus dibersihkan dan dikenakan tindak sanitasi, steril bagi 
jenis produk yang akan diisi secara aseptik 

 

K. Label   

1. 
Label harus memenuhi ketentuan yang diatur dalam Peraturan Pemerintah Nomor 69 Tahun 
199 9 

 

L. Penyimpanan   

 
1. 

Bahan baku, bahan tambahan, bahan penolong serta produk akhir harus disimpan terpisah 

dalam masing-masing ruangan yang bersih, bebas dari serangga, binatang pengerat dan/atau 

binatang lain, cukup penerangan, terjamin sirkulasi udara dan pada suhu yang sesuai 


 

2. 
Kemasan harus disimpan rapi di tempat yang bersih dan terlindung dari pencemaran 


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No. Kriteria 
Kondisi perusahaan 

Sesuai Tidak sesuai 

 

 
3. 

Bahan baku, bahan tambahan, bahan penolong serta produk akhir harus ditandai dan 

ditempatkan sedemikian rupa sehingga jelas dibedakan antara yang telah diperiksa dan belum 

diperiksa, jelas dibedakan antara yang memenuhi persyaratan dan yang tidak memenuhi 

persyaratan, bahan yang lebih dulu diterima adalah bahan yang digunakan lebih dulu (First In 

First Out = FIFO) dan produk akhir yang lebih dulu dibuat adalah produk akhir yang lebih 

dulu diedarkan 

 


 

 

4. 
Bahan baku, bahan tambahan dan bahan penolong harus disebutkan nama, tanggal 
penerimaan, asal, jumlah penerimaan, tanggal pengeluaran, jumlah pengeluaran, sisa akhir, 

tanggal pemeriksaan dan hasil pemeriksaan 


 

 

5. 
Produk akhir harus disebutkan nama, tanggal pembuatan, kode produksi, tanggal penerimaan, 
jumlah penerimaan, tanggal pengeluaran, jumlah pengeluaran, sisa akhir, tanggal 

pemeriksaan dan hasil pemeriksaan 


 

 
6. 

Bahan berbahaya seperti insektisida, rodentisida, disinfektan, bahan mudah meledak dan 

lainnya harus disimpan di dalam ruang tersendiri dan diawasi dengan baik sehingga tidak 

membahayakan atau mencemari bahan baku, bahan tambahan, bahan penolong dan produk 
akhir 

 



7. 
Alat dan perlengkapan produksi yang telah dibersihkan dan dikenakan tindak sanitasi yang 
belum digunakan harus disimpan dengan baik terlindung dari debu dan pencemaran lainnya 

 

M. Pemeliharaan Bangunan dan Program Sanitasi   

 Pemeliharaan bangunan   

 

1. 
Bangunan dan bagian-bagian lainnya harus dipelihara dan dikenakan tindak sanitasi secara 

teratur dan berkala, hingga selalu dalam kondisi bersih dan berfungsi dengan baik 

 



 Pencegahan Masuknya Binatang   

 

1. 
Dilakukan upaya pencegahan masuknya serangga, binatang pengerat, unggas dan binatang 

lain ke dalam bangunan 

 



 Pembasmian jasad renik, serangga dan binatang pengerat   
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No. Kriteria 
Kondisi perusahan 

Sesuai Tidak sesuai 

 
 

1. 

Pembasmian jasad renik, serangga dan binatang pengerat dengan menggunakan desinfektan, 

insektisida atau rodentisida harus dilakukan dengan hati-hati dan harus dijaga serta dibatasi 

sedemikian rupa, sehingga tidak menyebabkan gangguan tehadap kesehatan manusia dan 

tidak menimbulkan pencemaran terhadap bahan baku, bahan tambahan dan bahan penolong 
serta produk akhir 

 


 

 Peralatan Produksi   

 

1. 
Alat dan perlengkapan yang berhubungan langsung dengan bahan pangan harus dibersihkan 
dan dikenakan tindak sanitasi secara teratur, sehingga tidak menimbulkan pencemaran 

terhadap produk akhir 


 

2. 
Alat dan perlengkapan yang tidak berhubungan langsung dengan bahan pangan harus selalu 
dalam keadaan bersih 

 

N. Pengakutan   

1. 
Alat pengangkutan untuk mengedarkan produk akhir harus bersih, dapat melindungi produk, 
baik fisik maupun mutunya, sampai ke tempat tujuan 

 


 

2. 
Alat pengangkutan dan pemindahan barang dalam bangunan unit produksi harus bersih dan 

tidak boleh merusak barang yang diangkut atau dipindahkan, baik bahan baku, bahan 
tambahan, bahan penolong yang digunakan maupun produk akhir 



 

3. 
Penanggungjawab melakukan tindakan koreksi atau pengendalian jika ditemukan 
penyimpangan terhadap persyaratan yang ditetapkan 

 

O. Penarikan Produk   

1. 
Perusahaan harus menarik produk pangan dari peredaran jika diduga menimbulkan 
penyakit/keracunan dan/atau tidak memenuhi persyaratan 

 

2. Perusuhaan harus menghentikan produksinya sampai masalah terkait diatasi   

3. 
Produk lain yang dihasilkan pada kondisi yang sama dengan produk penyebab bahaya 
seharusnya ditarik dari peredaran/pasaran 

 

4. Pangan yang terbukti berbahaya bagi konsumen harus dimusnahkan   
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No. Kriteria 
Kondisi perusahaan 

Seusia Tidak sesuai 

5. Penanggung jawab dapat mempersiapkan prosedur penarikan produk pangan   

P. Pencatatan dan Dokumentasi   

1. 
Penerimaan bahan baku, bahan tambahan pangan (BTP), dan bahan penolong minimal 
memuat nama, jumlah, tanggal pembelian, nama dan alamat pemasok 

 

2. 
Produk akhir minimal memuat nama jenis produk, tanggal produksi, kode produksi, jumlah 
produksi dan tempat distribusi 

 

3. 
Penyimpanan, pembersihan dan sanitasi, pengendalian hama, kesehatan karyawan, pelatihan, 
distribusi dan penarikan produk dan lainnya yang dianggap penting 

 

4. Catatan dan dokumen yang ada sebaiknya dijaga agar tetap akurat dan mutakhir   

Q. Pelatihan Karyawan   

1. 
Pemilik / penanggung jawab pernah mengikuti penyuluhan tentang Cara Produksi Pangan 
Olahan yang Baik 

 

2. 
Pemilik / penanggung jawab harus menerapkannya serta mengajarkan pengetahuan dan 
keterampilannya kepada karyawan lain 

 

R. Pelaksanaan Pedoman   

1. Perusahaan mendokumentasikan pengoperasian program CPPOB   

2. 
Manajemen perusahaan bertanggung jawab atas sumber daya untuk menjamin penerapan 
CPPOB 

 


3. Karyawan sesuai fungsi dan tugasnya harus bertanggung jawab atas pelaksanaan CPPOB  
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Lampiran 2. Peraturan Menteri Perindustrian Republik Indonesia tentang 

Pedoman CPPOB 
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Lampiran 3. Sertifikat BPOM Keju peram 
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Lampiran 4. Sertifikat BPOM Keju Halloumi 
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Lampiran 5. Sertifikat Halal MUI Keju dan Creamery 
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Lampiran 6. Sertifikat HACCP PT Mazaraat Lokanatura Indonesia 
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Lampiran 7. Form Penilaian Pembimbing Lapangan 
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Lampiran 8. Keterangan Penyelesaian Kerja Praktik 
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Lampiran 9. Log Book Pelaksanaan Kerja Praktik 
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