BAB 1

TINJAUAN UMUM PERUSAHAAN

1.1 Profil Perusahaan

Omah Susu Lawu merupakan wadah bersama dalam bentuk kelompok pengolah
hasil peternakan, didirikan pada tanggal 14 Maret 2019 berlokasi di Dusun
Singolangu, Kelurahan Sarangan, Kecamatan Plaosan, Kabupaten Magetan. Omah
Susu Lawu awal berdiri terdiri dari 54 orang, dan sekarang berkembang jumlah
keanggotaan sebanyak 75 orang.

Omah Susu Lawu sesuai Namanya, kegiatan utamanya memproduksi susu hasil
peternakan sapi FH (Frisian Holstein) menjadi beragam produk olahan susu
diantaranya : susu aneka rasa, permen susu, steak susu dan yoghurt. Total kumulatif
dari semua anggota Omah Susu Lawu, kapasitas produksi susu aneka rasa mencapai
1000 botol per minggu, dari 54 anggota pengolah susu aneka rasa.

Sementara ini, kebutuhan bahan baku susu segar untuk olahan susu aneka rasa,
dicukupi dari peternak yang ada di Dusun Singolangu, anggota kelompok pengolah
hasil peternakan Omah Susu Lawu rata-rata memiliki 3 ekor sapi FH (Frisian
Holstein).

1.1.1 Sejarah

Omah Susu Lawu merupakan wadah bersama dalam bentuk kelompok
pengolah hasil peternakan, didirikan pada tanggal 14 Maret 2019 berlokasi di
Singolangu, Sarangan, Plaosan, Magetan. Awalnya berternak sapi potong, hingga
muncul sebuah ide pada tahun 2007 dari salah satu warga yaitu Bapak Slamet
Waloyo untuk memelihara sapi perah. Bapak Slamet dengan semangat memberi
sosialisasi pada warga Singolangu untuk mengajak memelihara sapi perah,
dengan harapan dapat meningkatkan perekonomian warga. Namun, usaha Bapak
Slamet tidak semudah membalikkan telapak tangan. Rintangan silih berganti pada

waktu itu, sempat bangkrut pada tahun 2009. Karena belum tahu pasar, belum



kenal pabrik, penjualan masih dari pintu ke pintu, dan belum mempunyai keahlian
untuk promo, terutama melalui media sosial. Dengan semangat dan keyakinan Pak
Slamet untuk tetap memelihara sapi perah, mulailah didatangi PT. Nesle
Indonesia. Kemudian pada tahun 2010 diajak kerja sama dengan PT. Nesle
Indonesia.

Di Singolangu ini mendapatkan bantuan dari pemerintah Kabupaten Magetan
berupa indukan sapi sebagai wujud perhatian pemerintah. Sehingga produksi
semakin hari semakin meningkat. Untuk semakin mengembangkan usaha, maka
bekerja sama dengan pabrik lain yaitu Frisian Flag. Produksi sudah mencapai
5000 liter untuk dikirim ke pabrik Frisian Flag dan 1500 liter untuk dikirim ke
pabrik Nesle dengan total populasi 250 ekor sapi. Dari situlah, Bapak Bupati
Magetan mempunyai usul untuk menjadikan Singolangu sebagai tempat wisata
baru di Kabupaten Magetan, dan terbentuklah Kampung Susu Lawu.

Kampung Susu Lawu diresmikan oleh Bapak Bupati Magetan dan Dirjen
Pertanian pada tanggal 27 November 2019. Banyak wisatawan yang datang untuk
membeli susu segar, terutama pada hari libur. Dengan begitu, Bu Sri Wahyuni
atau dapat dikenal sebagai istrinya Bapak Slamet Waloyo mempunyai ide untuk
memproduksi berbagai macam makanan yang berasal dari susu untuk menjadikan
oleh-oleh khas Singolangu. Bu Sri mengumpulkan 75 warga atau perwakilan dari
setiap RT dilatih untuk mengolah susu segar menjadi olahan pangan. Untuk
menjaga kualitas kelompok Omah Susu Lawu dibentuk beberapa kelompok kecil
seperti, kelompok susu pasteurisasi, kelompok pie susu, kelompok stik susu,
kelompok kerupuk, kelompok permen susu, kelompok dodol, kelompok frozen.
Dari hasil olahan tersebut dipasarkan di Outlet Omah Susu Lawu yang berlokasi
di Dusun Singolangu RT 16 / RW 03. Omset Omah Susu Lawu setiap bulan
mencapai 25-30 juta untuk hari biasa, sedangkan untuk hari besar/libur mencapai
75 juta. Akan tetapi semua produk tersebut masih proses untuk mendapatkan ijin,
baik PIRT maupun BPOM.



1.1.2 Visi Misi

Di UMKM Omah Susu Lawu ini mempunyai visi misi yaitu membentuk

perempuan yang cerdas dan penuh inovasi.

1.1.3 Struktur Organisasi

Struktur organisasi UMKM Omah Susu Lawu sebagai sarana dari suatu

kesatuan kelompok yang saling bekerjasama dalam menggapai tujuan pada

kelompok tersebut. Adapun struktur organisasi di UMKM Omah Susu Lawu

disajikan pada Gambar 1.1:
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Gambar 1. 1 Struktur Organisasi UMKM Omah Susu Lawu

Sumber: UMKM Omah Susu Lawu, 2022



Tugas dan wewenang dari masing-masing jabatan di organisasi UMKM Omah

Susu Lawu diantaranya:

1. Ketua

UMKM Omah Susu Lawu dipimpin langsung oleh Ibu Sri Wahyuni yang
sepenuhnya memegang kendali dalam berjalannya UMKM Omah Susu Lawu.
Pengambilan keputusan dan mengkoordinasikan pemasaran produk adalah

tanggung jawab beliau.

2. Wakil Ketua

Wakil ketua di UMKM Omah Susu Lawu yaitu Ibu Kmsinah. Beliau bertugas
untuk membantu ketua dan bertanggung jawab kepada ketua apabila dalam
pengambilan keputusan ketua tidak ada. Wakil ketua dapat menggantikan ketua
dalam pengambil suatu keputusan. Memimpin rapat-rapat atas kesepakatan

ketua, serta meminta masukan kepada ketua sebelum mengambil keputusan.

3. Sekretaris

Di UMKM Omah Susu Lawu memiliki dua sekretaris. Sekretaris | yaitu Ibu
Widya Yanti dan sekretaris 11 yaitu Ibu Titik Roliyah, Sp. Sekretaris bertanggung
jawab terhadap administrasi, mendokumentasikan informasi keuangan dan

mengatur serta mendistribusikan pesanan, membuat proposal.

4. Bendahara

Di UMKM Omah Susu Lawu memiliki dua bendahara. Bendahara | yaitu lbu
lin Priyanti, S.Pd. Bendahara Il yaitu lbu Lani Titin. Bendahara bertugas untuk
mencatat penerimaan pesanan masuk dari konsumen dan bertugas dalam proses
pembayaran bahan baku yang nantinya disampaikan ke ketua UMKM Omah Susu

Lawu.



5. Seksi Produksi
Seksi Produksi di UMKM Omah Susu Lawu yaitu lbu Nurwati. Seksi produksi

melakukan pengumpulan, pengolahan, dan pemantauan produk.

6. Seksi Pemberdayaan

Seksi Pemberdayaan di UMKM Omah Susu Lawu yaitu Ibu Suharsini. Seksi
pemberdayaan bertugas untuk melaksanakan penyiapan perumusan kebijakan
teknis pembinaan, koordinasi, fasilitasi pelaksanaan dan evaluasi pemberdayaan
UMKM Omah Susu Lawu yang meliputi fasilitasi usaha, pengembangan,
penguatan dan perlindungan, serta peningkatan kualitas.

7. Seksi Seleksi Produksi

Seksi Seleksi Produksi di UMKM Omah Susu Lawu yaitu Ibu Lilis Isminiarti.
Seksi produksi bertugas untuk menyeleksi produk yang mana layak dijual maupun
yang tidak layak dijual. Serta bertugas untuk menyeleksi bahan baku, bahan
tambahan pangan (BTP), dan bahan penolong yang digunakan untuk produksi di
UMKM Omah Susu Lawu, sehingga dapat dipastikan bahwa bahan-bahan

tersebut aman untuk digunakan.

8. Seksi Perawatan Peralatan

Seksi Perawatan Peralatan di UMKM Omah Susu Lawu vyaitu lbu Siti
Wahyuni. Seksi Perawatan Peralatan bertugas untuk merawat, mengawasi, dan
memastikan bahwa peralatan yang digunakan untuk proses produksi produk

olahan susu di UMKM Omah Susu Lawu dalam kondisi yang baik dan terawat.

1.2 Proses Produksi
1.2.1 Bahan baku

Bahan baku adalah suatu bahan utama yang digunakan dalam sebuah proses
pengolahan dari mentah sampai produk jadi (Singgih Wibowo, 2010). Bahan baku

pembuatan produk susu pasteurisasi di UMKM Omah Susu Lawu adalah susu sapi



jenis FH (Frisian Holstein). Sapi Frisian Holstein (FH) merupakan bangsa sapi
yang paling banyak terdapat di Amerika Serikat, sekitar 80-90% dari seluruh sapi
perah yang berada di sana. Sapi ini berasal dari Belanda yaitu di Provinsi North
Holand dan West Friesland yang memiliki padang rumput yang sangat luas. Sapi
FH (Frisian Holstein) mempunyai beberapa keunggulan, salah satunya yaitu tidak
jinak, tahan panas dan sapi ini mudah menyesuaikan diri dengan keadaan
lingkungan.

Susu adalah cairan berwarna putih yang disekresi oleh kelenjar mammae
(ambing) pada binatang mamalia betina untuk bahan makanan untuk sumber gizi
bagi anaknya. Kebutuhan gizi pada setiap hewan mamalia betina bervariasi
sehingga kandungan susu yang dihasilkan juga tidak sama pada hewan mamalia
yang berbeda (Utami et al, 2011). Susu merupakan sumber energi karena
mengandung banyak laktosa dan lemak, disebut juga sumber zat pembangun
karena mengandung juga banyak protein dan mineral serta berbagai bahan-bahan
pembantu dalam proses metabolisme seperti mineral dan vitamin, Secara kimiawi
susu normal mempunyai komposisi air (87,20%), lemak (3,70%), protein (3,50%),
laktosa (4,90%), dan mineral (0,07%) (Sanam et al, 2014).

Pasteurisasi merupakan suatu proses pemanasan pada suhu dibawah 100°C
dalam jangka waktu tertentu sehingga dapat mematikan sebagian mikroba susu
dengan meminimalisasi kecacatan protein. Proses pasteurisasi yang dilanjutkan
dengan pendinginan langsung akan menghambat pertumbuhan mikroba yang
tahan terhadap suhu pasteurisasi dan akan merusak sistem enzimatis yang
dihasilkanya (misalnya enzim phosphatase dan lipase). Proses pedinginan setelah
proses pasteurisasi juga dapat meminimalisasi terjadinya kecacatan protein
(denaturasi protein) pada susu hasil pasteurisasi. 6 Bakteri yang menyebabkan
penyakit (pathogen) yang terdapat dalam susu adalah bakteri Staphylococcus
Aureus, Salmonella sp. dan Escherichia coli (Widodo, 2010). Adapun tabel
kandungan gizi susu sapi per 100 gram disajikan pada Tabel 1.1 dan bahan baku

susu sapi di UMKM Omah Susu Lawu disajikan pada Gambar 1.2:



Tabel 1.1 Kandungan Gizi Susu Sapi Segar per 100 gram

Kandungan zat gizi Komposisi
Energi (kkal) 61
Protein (g) 3,2
Lemak (g) 3,5
Karbohidrat (g) 4,3
Kalsium (mg) 143
Fosfor (mg) 60
Besi (mg) 1,7
Vitamin A (mg) 39
Vitamin B1(mg) 0,03
Vitamin C(mg) 1
Air (g) 88,3

Sumber: Daftar Komposisi Bahan Makanan, (Depkes RI, 2005)

Gambar 1. 2 Susu Sapi

Sumber: Dokumentasi Pribadi, 2022

1.2.2 Bahan Tambahan

Menurut Peraturan Kementerian Kesehatan Rl N0.033 Tahun 2012, bahan
tambahan pangan merupakan bahan yang tidak termasuk ingredient utama dari
suatu produk pangan dengan memiliki nilai gizi maupun tidak yang biasa
ditambahkan kedalam produk pangan untuk memperbaiki sifat dan kualitas.
Disamping itu bahan tambahan pangan (BTP) juga memiliki efek negative bagi
kesehatan tubuh jika dosis yang digunakan berlebihan (Praja, 2015). Pada
pembuatan susu pasteurisasi, bahan tambahan yang digunakan sebagai berikut:



A. Gula Pasir

Gula pasir yaitu sukrosa yang dimurnikan dan dihamburkan, yakni bahan
makanan berbentuk butiran-butiran kristal berwarna putih berasa manis yg didapat
dari tanaman tebu (mengandung cairan kurang lebih 14-12 % sukrosa). Gula pasir
yang digunakan dalam 12 pembuatan minuman serbuk instan adalah gula pasir
yang berwarna putih bersih. pembuatan gula pasir dalam pembuatan minuman
serbuk instan adalah sebagai pemanis dan bahan pengkristal (Ramadina, 2013).
Gula pasir mempunyai sifat hidrofilik yang menyebabkan sel bakteri mengalami
dehidrasi dan mati (Pratiwi, et al.2019). Adapun bahan baku gula pasir di UMKM

Omah Susu Lawu disajikan pada Gambar 1.3:

~—

Gambar 1.3 Gula Pasir
Sumber: Dokumentasi Pribadi, 2022

B. Garam

Garam adalah benda padat berwarna putih berbentuk Kristal merupakan
kumpulan senyawa dengan bagian terbesar Natrium Chlorida (>80%) serta
senyawa lainnya seperti Magnesium Chlorida, Magnesium sulfat, dan Calsium
Chlorida. Sumber garam yang terdapat di alam berasal dari air laut, air danau asin,
deposit dalam tanah, tambang garam, sumber air dalam tanah (Mohi RA, 2014).
Adapun bahan baku garam di UMKM Omah Susu Lawu disajikan pada Gambar
1.4:



Gambar 1.4 Garam

Sumber: Dokumentasi Pribadi, 2022

C. Perisa Makanan

Perisa atau flavour merupakan suatu bahan pangan yang diberikan kepada
suatu bahan atau produk pangan untuk memberikan, menambahn cita rasa pada
makanan (Meiyani, 2014). Perisa makanan merupakan bahan tambahan pangan
yang dapat memberikan, menambah atau mempertegas rasa makanan. Perisa
makanan ini merupakan kualitas dari suatu bahan tambahan pangan yang
memengaruhi rasa dan aroma, biasanya ditambahkan pada makanan atau
minuman sehingga meningkatkan kualitas rasa dan aroma pada makanan. Adapun
bahan baku perisa makanan di UMKM Omah Susu Lawu disajikan pada Gambar
1.5:

Gambar 1.5 Perisa Makanan

Sumber: Dokumentasi Pribadi, 2022



1.2.3 Bahan Penolong

Bahan penolong merupakan bahan yang digunakan untuk membantu proses
produksi atau sebagai pelangkap produk. Bahan penolong yang digunakan dalam
produksi susu pasteurisasi yaitu :

A. Botol Plastik

Jenis botol plastik yang digunakan untuk mengemas susu pasteurisasi di
UMKM Omah Susu Lawu ini adalah jenis botol plastik PET (polyethylene
terephthalate) berwarna bening dengan volume 250 ml/botolnya. Botol plastik
PET (polyethylene terephthalate) merupakan jenis plastik yang hanya digunakan
untuk satu kali pemakaian. Hal ini karena botol plastik PET mempunyai
kandungan zat beracun yang akan masuk ke dalam makanan atau minuman jika
dipakai terusmenerus (Aghaee et al., 2014). Adapun bahan penolong botol plastic
250 ml di UMKM Omah Susu Lawu disajikan pada Gambar 1.6:

Gambar 1.6 Botol Plastik 250 ml

Sumber: Dokumentasi Pribadi, 2022

B. Tutup Botol

Kemasan botol minuman, perlu adanya penutup. Tutup botol yang
digunakan dalam pengemasan susu pasteurisasi adalah jenis tutup botol HDPE
(High-density polyethylene). Tutup botol HDPE (High-density polyethylene)
terbuat dari jenis plastik yang berbeda dari botol (PET). Jenis tutup botol HDPE

10



merupakan jenis plastik yang dapat didaur ulang, bersifat lentur, dan memiliki
daya tahan yang kuat. Adapun bahan penolong tutup botol di UMKM Omah

Susu Lawu disajikan pada Gambar 1.7:

Gambar 1.7 Tutup Botol

Sumber: Dokumentasi Pribadi, 2022

C. Label Kemasan
Label kemasan yang digunakan pada produk botol susu pasteurisasi di
UMKM Omah Susu Lawu ini adalah label kemasan transparan dan berbentuk
bulat yang dimana label ini merupakan logo dari UMKM Omah Susu Lawu.
Penempelan label sangat penting untuk menarik perhatian konsumen. Desain
kemasan yang unik dan menarik perhatian dapat mendongkrak penjualan
sebuah produk. Orang tidak lagi melihat produk sebagai penentu keputusan
pembelian, melainkan desain kemasan sebuah produk. Keputusan pembelian
tercipta 4-5 detik, setelah memegang dan melihat desain kemasan produk.
Adapun bahan penolong label kemasan di UMKM Omah Susu Lawu disajikan

pada Gambar 1.8:
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1.2.4 Produk akhir

Gambar 1.8 Label Kemasan

Sumber: Dokumentasi Pribadi, 2022

Produk akhir yang dihasilkan di UMKM Omah Susu Lawu yaitu susu

pasteurisasi dengan 5 varian rasa (original, coklat, stroberi, melon, taro), susu

segar, permen susu, dodol, pie susu, tahu susu, stik susu, kerupuk susu. Adapun
produk akhir di UMKM Omah Susu Lawu disajikan pada Tabel 1.2:

Tabel 1.2 Produk Akhir Olahan Susu Sapi di UMKM Omah Susu Lawu

Gambar

No. Merk Produk Varian Berat
Rasa Bersih
1. Susu Original 250 ml
Pasteurisasi Coklat
Stroberi
Melon
Taro

12



Omah Susu
Lawu

Permen Susu 20 pcs
Ipack
Dodol Susu 20 pcs
/pack
Pie Susu 4 pcs
/pack
Tahu Susu 10 pcs
/pack
Nugget Susu 16 pcs
/pack

13




8. Stik Susu - 250 gram
Ipcs
9. Kerupuk Susu - 250 gram
Ipcs
10. Yoghurt Susu | Original 10 pcs
Coklat /pack
Stroberi
Jeruk
Taro
11. Es Krim Susu | Vanila 150ml
Coklat Ipcs
Stroberi
Melon
Taro
12. Dessert Susu Oreo 150 ml
Ipcs
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13. Pudding Susu | Susu 150 ml
Ipcs

Sumber: Dokumentasi Pribadi, 2022
1.2.5 Proses produksi

Proses produksi susu pasteurisasi di Omah Susu Lawu diproduksi seminggu 2
kali. Proses produksi dengan minimal 15 liter tiap proses produksi, bergantung
pada permintaan pasar dan ketersediaan stok. Proses produksi untuk menjadi
produk susu pasteurisasi kemasan melalui beberapa proses, diantaranya yaitu
dengan proses penerimaan dan penanganan bahan baku, produksi susu,
pendinginan, penambahan perisa (flavouring), pengemasan dan penyimpanan.

1. Penerimaan dan Penanganan Bahan Baku

Susu sapi segar yang baru diterima dari pemasok susu, segera dilakukan
pengecekan berat jenis atau densitas susu dan kemudian langsung dimasukkan
ke dalam mesin penampungan susu. Adapun proses pengecekan berat jenis atau
densitas susu dan mesin penampungan susu di UMKM Omah Susu Lawu

disajikan pada Gambar 1.9 dan Gambar 1.10 :

Gambar 1.9 Pengecekan Berat Jenis atau Densitas Susu
Sumber: Prokopin Magetan, 2022
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Gambar 1.10 Mesin Penampungan Susu

Sumber: Prokopin Magetan, 2022

2. Proses Pasteurisasi

Susu segar sebanyak 15 liter yang diambil dari mesin penampungan susu,
dimasukkan ke dalam panci. Kemudian ditambahkan dengan gula sebanyak 0,5
kg atau 500 gram dan 1 sdm atau 17 gram garam. Setelah itu susu tersebut
dipanaskan diatas kompor dengan suhu hingga mencapai 80°C, proses ini
dilakukan selama = 30 menit. Setelah selesai dilakukan proses pasteurisasi, susu
disaring dan dimasukkan ke dalam baskom, penyaringan ini dilakukan dengan
tujuan untuk memisahkan susu dengan partikel-partikel yang tidak diinginkan.
Kemudian didinginkan dengan cara, baskom yang berisi susu tersebut direndam
kedalam panci yang berisi air, proses ini dilakukan agar susu pasteurisasi cepat
dingin. Adapun proses pasteurisasi di UMKM Omah Susu Lawu dapat dilihat
pada Gambar 1.11 sampai pada Gambar 1.15 :
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Gambar 1. 11 Proses Penambahan Gula Pasir Gambar 1. 12 Proses Penambahan Garam
Sumber: Dokumentasi Pribadi, 2022 Sumber: Dokumentasi Pribadi, 2022

Gambar 1. 13 Proses Pengecekan Suhu

Sumber: Dokumentasi Pribadi, 2022

Gambar 1. 14 Proses Penyaringan Susu

Sumber: Dokumentasi Pribadi, 2022




Gambar 1. 15 Proses Pendinginan Susu

Sumber: Dokumentasi Pribadi, 2022

3. Flavouring (Pemberian Perisa)

Susu yang telah melalui tahap pasteurisasi dan sudah didinginkan, kemudian
memasuki tahap flavouring (pemberian perisa) dengan berbagai macam rasa,
diantaranya yaitu original, coklat, stroberi, melon, taro. Susu pasteurisasi dibagi
kedalam 5 baskom yang masing-masing baskom berisi 3 liter susu pasteurisasi,
kemudian setiap baskom diberi perisa, kemudian diaduk hingga homogen.
Adapun neraca bahan produk susu pasteurisasi di UMKM Omah Susu Lawu
disajikan pada Tabel 1.3 dan proses pemberian perisa makanan dapat dilihat
pada Gambar 1.16 :

Tabel 1.3 Neraca Bahan Produk Susu Pasteurisasi

No. Jenis Produk (3 Bahan-Bahan Pembuatan (500 gram gula/15
liter/varian) liter)
1. | Susu Pasteurisasi Original Susu + gula pasir 100 gram
2. Susu Pasteurisasi Coklat Susu + gula pasir 100 gram + perisa coklat 10 ml
3. | Susu Pasteurisasi Stroberi Susu + gula pasir 100 gram + perisa stroberi 10 ml
4. Susu Pasteurisasi Melon Susu + gula pasir 100 gram + perisa melon 10 ml
5. Susu Pasteurisasi Taro Susu + gula pasir 100 gram + perisa taro 10 ml

Gambar 1. 16 Proses Penambahan Perisa Makanan
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Sumber: Dokumentasi Pribadi, 2022

4. Pengemasan

Susu yang telah melalui proses pasteurisasi dan flavouring (Pemberian
Perisa) kemudian memasuki tahap pengemasan. Pengemasan susu pasteurisasi
dilakukan dengan menuangkan susu pasteurisasi tersebut ke dalam botol. Jenis
botol yang digunakan adalah botol plastik PET (polyethylene terephthalate)
dengan ukuran 250 ml, sedangkan jenis tutup yang digunakan adalah HDPE
(High-density polyethylene). Proses pengemasan susu pasteurisasi di UMKM
Omah Susu Lawu dapat dilihat pada Gambar 1.17.

Gambar 1.17 Proses Pengemasan Susu Pasteurisasi

Sumber: Dokumentasi Pribadi, 2022

5. Penyimpanan

Produk susu pasteurisasi yang telah dikemas, kemudian dimasukkan kedalam
kulkas dengan suhu 12,6°C disusun rapi sesuai dengan varian rasanya, agar
pembeli tidak kebingungan mencari susu pasteurisasi dengan varian rasa yang
diinginkan dan untuk menarik perhatian pembeli. Penyimpanan susu pasteurisasi
di UMKM Omah Susu Lawu dapat dilihat pada Gambar 1.18 :
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Gambar 1.18 Penyimpanan Susu Pasteurisasi

Sumber: Dokumentasi Pribadi, 2022

Diagram alir pembuatan susu pasteurisasi di UMKM Omah Susu

Lawu disajikan pada Gambar 1.19 di bawah ini :

Penambahan

Susu sapi
segar 15 liter

!

gula pasir
500 gram dan

Pasteurisasi hingga suhu 80°C dengan

waktu + 30-45 menit

garam 17
gram/1sdm

Perisa cokelat,
stoberi, melon,
taro 10 ml
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Flavouring
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Pengemasan

}

Penyimpanan pada suhu +12,6°C

Gambar 1.19 Diagram Alir Pembuatan Susu Pasteurisasi

Sumber: Dokumentasi Pribadi, 2022

1.2.6 Mesin dan peralatan

Adapun mesin dan peralatan yang digunakan di UMKM Omah Susu Lawu
dapat dilihat pada Tabel 1.4 :

Tabel 1.4 Mesin dan Peralatan yang digunakan

No. Nama Fungsi
1. Mlik Can Tempat untuk menampung
susu setelah pemerahan

2. Alat pengecek Untuk mengecek densitas
densitas susu susu
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Mesin

Digunakan untuk

penampungan menampung susu dari

susu berbagai pemasok susu

Panci Tempat yang digunakan
untuk memasak susu
pasteurisasi

Kompor gas Untuk memanaskan susu

Pengaduk kayu Untuk mengaduk susu pada

saat proses pasteurisasi
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Termometer

Untuk mengecek suhu susu
saat proses pasteurisasi
berlangsung

Gelas ukur

Untuk menghitung jumlah
volume susu segar

Saringan

Untuk menyaring kotoran
dan lemak yang terpecah
selama proses pasteurisasi

10.

Baskom

Wadah untuk susu
pasteurisasi setelah
penyaringan

11.

Ember

Untuk wadah air
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12. Keranjang Untuk wadah sementara
susu pasteurisasi setelah
dikemas

13. Freezer Untuk penyimpanan produk
susu di Omah Susu Lawu
selain susu pasteurisasi

14. Kulkas Untuk menyimpan susu
pasteurisasi dan produk
olahan lainnya

15. Sendok Untuk menakar garam dan
gula

1.2.7 Sarana dan prasarana penunjang

Di UMKM Omah Susu Lawu memiliki sarana dan prasarana yang digunakan
dalam melancarkan usahanya dan dapat digunakan secara bebas oleh pekerja di
lingkup UMKM Omah Susu Lawu. Berikut tabel sarana dan prasarana di UMKM
Omah Susu Lawu dapat dilihat pada Tabel 1.5 dan Tabel 1.6 :
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Tabel 1.5 Fasilitas Sarana UMKM Omah Susu Lawu

No. Fasilitas Jumlah Fungsi

1. | Sapu 2 Sapu berfungsi untuk membersihkan lantai dari debu yang
menempel.

2. | Meja 2 Meja digunakan untuk meletakkan berbagai kebutuhan
produksi.

3. | Kursi 2 Kursi berfungsi sebagai tempat duduk saat proses produksi
susu pasteurisasi dan untuk tamu atau konsumen yang
membeli produk secara langsung.

4. | Lampu 2 Lampu berfungsi sebagai penerangan saat proses produksi
berlangsung.

5. | Keranjang 3 Keranjang plastik berfungsi untuk mengangkut produk

plastik susu pasteurisasi yang telah dikemas untuk dibawa ke ruang
display atau outlet.

Tabel 1.6 Fasilitas Prasarana UMKM Omah Susu Lawu

No. Fasilitas Jumlah Fungsi

1. | Ruang produksi 1 Ruang produksi berfungsi sebagai tempat
pelaksanaan pembuatan susu pasteurisasi.

2. | Ruang display 1 Ruang display berfungsi untuk meletakkan produk

produk yang akan dijual sehingga diharapkan mampu
menarik perhatian pembeli.

3. | Ruang 1 Ruangan ini digunakan untuk menyimpan mesin

penampungan susu yang berfungsi untuk menampung susu sapi.
segar

4. | Tempat pengujian 1 Tempat pengujian berat jenis/densitas susu

berat jenis/densitas berfungsi untuk menguji berat jenis/densitas pada
susu susu sapi sebelum diproduksi.

5. | Tempat pencucian 1 Tempat pencucian alat berfungsi untuk mencuci

alat alat yang telah digunakan untuk pengolahan
berbagai produk.

6. | Gudang 1 Gudang berfungsi sebagai penyimpanan bahan
kimia yang digunakan untuk mencuci peralatan dan
penyimpanan bahan sanitasi

7. | Toilet 1 Toilet berfungsi sebagai tempat untuk buang air
besar dan buang air kecil bagi seluruh karyawan.

8. | Tempat parkir 1 Tempat yang digunakan untuk meletakkan
kendaraan karyawan maupun pembeli
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1.2.8 Denah Perusahaan

10. Tempat Pengolahan dan Pengemasan

1 J
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4
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9
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Keterangan: N

I. Gudang

2.Supermarket dan Tempat Penyimpanan Produk w E

3. Tempat Pengujian Densitas Susu Sapi g

4. Mesin-mesin Penampungan Susu Sapi

5. Tempat Pencucian Peralatan

6.Gu dang s : Alur Produksi

7 Toilet wenws : Luar Ruangan Beratap

8.Halaman Luar O : Kompor

9. Gudang O : Meja

Gambar 1.20 Denah UMKM Omah Susu Lawu
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BAB 11
TUGAS KHUSUS KERJA PRAKTIK

EVALUASI PENGEMASAN PRODUK SUSU
PASTEURISASI DI UMKM OMAH SUSU LAWU,
SINGOLANGU, MAGETAN, JAWA TIMUR

2.1 Latar Belakang

Susu pasteurisasi adalah proses mematikan bakteri patogen yang
mungkin masih terdapat di dalam air susu dan sebagian bakteri lain masih bisa
bertahan hidup. Pendinginan susu bertujuan untuk menahan agar mikroba
perusak susu jangan sampai berkembang, sehingga susu tidak mengalami
kecacatan dalam waktu yang relatif singkat. Mikroba pembusuk tidak dapat
tumbuh dan berkembang pada suhu 3-100°C (Setya, 2012).

Kemasan atau packaging adalah ilmu, seni dan teknologi yang bertujuan
untuk melindungi sebuah produk saat akan dikirim, disimpan atau dijajakan atau
bisa juga suatu proses produksi yang bertujuan untuk mengemas. Kemasan dapat
mempengaruhi peningkatan penjualan produk perusahaan sehingga kemasan
harus dibuat semenarik mungkin dan seaman mungkin dengan demikian
konsumen dapat tertarik untuk membeli produk tersebut. Apabila terjadi
kerusakan pada kemasan akan mempengaruhi kualitas produk dan citra
perusahaan. Kemasan dapat meningkatkan citra perusahaan dan merek yaitu
mengandung kekuatan jika dirancang secara tepat dan cermat dalam
mendapatkan keyakinan konsumen mengenai perusahaan/mereknya (Shah,
2013). Selain melindungi produk dari kontaminasi mikroorganisme setelah
pasteurisasi, jenis kemasan juga memengaruhi kualitas susu pasteurisasi, karena
kemasan secara langsung menentukan jumlah oksigen dan cahaya yang dapat
berinteraksi dengan produk, karena oksigen dan cahaya dapat menyebabkan

terjadinya oksidasi pada susu. Oleh karena itu, perlu dilakukan evaluasi untuk
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memperbaiki kualitas kemasan. Untuk meminimalisir kecacatan kemasan

dilakukan pengamatan secara langsung di UMKM Omah Susu Lawu. Kemudian

dianalisis dengan menggunakan metode seven tools. Pada kerja praktik ini, tools

yang digunakan hanya dua metode yaitu Diagram Pareto dan Fishbone Diagram.

2.2 Rumusan Masalah

Pokok permasalahan yang akan dibahas dalam kerja praktik ini adalah:

1.

Berapa jumlah cacat kemasan pada produk susu pasteurisasi di UMKM
Omah Susu Lawu?

Apa saja faktor penyebab terjadinya cacat kemasan pada produk susu
pasteurisasi di UMKM Omah Susu Lawu?

Jenis kemasan apakah yang paling banyak terdapat kecacatan pada

produk susu pasteurisasi di UMKM Omah Susu Lawu?

2.3 Tujuan

Adapun tujuan dalam kerja praktik ini adalah :

1.

Mengetahui jumlah kecacatan kemasan pada produk susu pasteurisasi di
UMKM Omah Susu Lawu.

Menganalisis faktor penyebab terjadinya cacat kemasan pada produk
susu pasteurisasi di UMKM Omah Susu Lawu.

Mengetahui jenis kemasan yang paling banyak terdapat kecacatan pada

produk susu pasteurisasi di UMKM Omah Susu Lawu.

2.4 Metodologi Pemecahan Masalah

2.4.1 Waktu dan Tempat

Waktu : 28 Maret — 28 April 2022
Jam Kerja : 07.00-11.00 WIB
Tempat : UMKM Omah Susu Lawu

Alamat : Singolangu, Sarangan, Plaosan, Magetan, Jawa Timur,
ID 63361
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2.4.2 Metode Pengumpulan Data

1. Data Primer

Data primer merupakan sumber data yang diperoleh dengan
pengamatan secara langsung di lapangan sesuai dengan tujuan. Metode
pengambilan data untuk memperoleh data dilakukan dengan pengamatan
dan pengambilan data cacat kemasan. Data primer yang didapat
kemudian dianalisis menggunakan Diagram Pareto dan Fishbone
Diagram untuk mengetahui penyebab dari masalah tersebut sehingga
masalah dapat diselesaikan. Metode pendukung untuk mendapatkan data
primer antara lain sebagai berikut:
A. Observasi

Observasi dilakukan dengan mengadakan pengamatan langsung di
UMKM Omah Susu Lawu terkait data yang dibutuhkan sesuai dengan
topik khusus yang diambil.
B. Wawancara

Wawancana dilaksanakan secara langsung kepada pembimbing
lapangan dan karyawan UMKM Omah Susu Lawu untuk menggali
informasi tentang perusahaan dan data-data yang berkaitan dengan topik

khusus yang diambil.

2. Data Sekunder

Data sekunder merupakan berbagai informasi yang telah ada
sebelumnya dan dengan sengaja dikumpulkan oleh peneliti yang
digunakan untuk melengkapi kebutuhan data penelitian. Data ini
digunakan untuk mendukung informasi primer yang telah diperoleh yaitu
dari bahan pustaka, literatur, penelitian terdahulu, buku, dan lain

sebagainya.
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2.4.3 Cacat Kemasan Produk

Sebelum melakukan analisis perlu kita ketahui bahwa pengemasan adalah
kegiatan mendesain atau memproduksi kemasan untuk sebuah produk.
Kemasan berfungsi sebagai tempat untuk melindungi produk dari kecacatan
fisik, kimia, dan biologis sehingga produk lebih mudah untuk disimpan,
diangkut, didistribusikan, dan dipasarkan (Kaihatu, 2014). Selain itu juga
berfungsi mempercantik produk dan mencegah terjadinya kontaminasi
sehingga mutu produk tetap terjaga (Yuyun, 2010). Kemasan produk juga
menjadi salah satu yang akan dinilai pertama kali oleh konsumen, konsumen
akan membeli produk dengan kemasan yang menarik, tidak rusak dan rapi.

Kemasan cacat adalah kemasan gagal yang biasanya tidak sengaja terbuat.
Kemasan cacat biasanya tidak bisa diperbaiki dan harus diganti dengan
kemasan yang baru. Hal ini membuat perusahaan menjadi rugi karena stok
kemasan menjadi berkurang sehingga tidak dapat sesuai dengan target
produksi dan akibatnya stok penjualan berkurang sehingga perusahaan
mengalami penurunan omset.

Pengamatan kemasan produk mengacu pada SNI 01-3951-1995 yang
menyatakan bahwa syarat kemasan pada susu pasteurisasi disajikan dalam
bentuk cairan, dikemas secara aseptis dalam botol atau bahan lain yang tidak
mempengaruhi isi. Hal ini sesuai dengan pengendalian mutu kemasan yang
telah ditetapkan oleh UMKM Omah Susu Lawu yaitu kemasan yang lulus
quality control susu pasteurisasi cair yang dikemas secara aseptis dalam
botol. Kecacatan kemasan produk susu pasteurisasi di UMKM Omah Susu

Lawu dapat dilihat pada Gambar 2.1.
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Gambar 2. 1 Cacat Kemasan Produk Susu Pasteurisasi

Sumber: Dokumentasi Pribadi

Untuk mengetahui kecacatan yang terjadi, maka dilakukan pengamatan
selama 10 hari di UMKM Omah Susu Lawu, yang dimana dalam seminggu
dilakukan proses produksi selama 2 kali. Pengambilan data di UMKM Omah
Susu Lawu pada bulan Maret sampai April selama 10 hari dapat dilihat pada
Tabel 2.1.

Tabel 2.1 Data Pengamatan Cacat Kemasan Produk Susu Pasteurisasi

Jenis kecacatan kemasan
Jumlah @

Tanggal Jumlah_ Label Label Tut cacat /o
No. . produksi | Botol 2oz 2l Ll Kecacatan

Produksi kemasan kemasan tidak | kemasan

(pcs) | penyok g ; Kemasan
miring terbalik rapat (pcs)
1. | 30 Maret 2022 70 3 2 1 0 6 9%
2. | 02 April 2022 62 2 3 0 0 5 8%
3. | 05 April 2022 60 1 1 0 0 5 3%
4. | 12 April 2022 65 3 1 0 1 5 8%
5. 14 April 2022 68 0 3 0 0 3 4%
6. | 19 April 2022 60 1 2 1 0 4 %
7. | 21 April 2022 79 5 2 0 0 7 10%
8. | 23April 2022 66 4 1 0 0 5 8%
9. | 25 April 2022 60 0 0 0 1 1 2%
10. | 27 April 2022 75 5 3 0 0 8 11%
Jumlah 658 24 18 2 2 46
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Pada Tabel 2.1 diatas diketahui bahwa jenis kecacatan kemasan yang
terjadi adalah botol penyok, label kemasan miring, label kemasan terbalik,
dan tutup tidak rapat. Kecacatan kemasan botol penyok terjadi pada saat
pengiriman atau dari kelalaian pekerja dari tempat pengiriman. Kecacatan
label kemasan miring dan terbalik terjadi karena kurang konsentrasi atau tidak
fokusnya pada karyawan. Kecacatan kemasan tutup botol tidak rapat terjadi
karena tidak menggunakan mesin atau dilakukan dengan cara manual. Jenis
kecacatan yang tertinggi selama 10 hari yaitu pada tanggal 27 April 2022
sebesar 11% dari 75 botol produk.

2.5 Analisis Hasil Pemecahan Masalah
2.5.1 Analisis Diagram Pareto

Diagram pareto merupakan diagram yang menggambarkan perbandingan
antara sheet mengandung kotoran, sheet mengandung gelembung udara dan
sheet berjamur, diurutkan berdasarkan persentase terbesar kemudian
dihitung persentase kumulatif sehingga diketahui prioritas perbaikan yang
akan dilakukan (Fauzi, 2017). Jenis dan persentase kecacatan kemasan
produk susu pasteurisasi dapat dilihat pada Tabel 2.2.

Tabel 2.2 Jenis dan Persentase Kecacatan Kemasan

Berdasarkan jenis dan persentase kecacatan kemasan, maka data pada

Tabel 2.2 diatas dapat digambarkan dengan diagram pareto kecacatan

No. Jenis kecacatan Kilé;r(]:;atgn Persentase EJﬁ?Slt:tsii

1 Botol penyok 24 52% 52%

2 Label kemasan miring 18 39% 91%

3. Label kemasan terbalik 2 4% 96%

4 Tutup tidak rapat 4% 100%
Total 46 100%

kemasan produk susu pasteurisasi dapat dilihat pada Gambar 2.2.

32




30 120%

25 100%
20 80%
15 60%
10 40%
5 20%
o [ | 0%
Botol penyok Label kemasan Label kemasan Tutup tidak rapat
miring terbalik

s Jumlah Kecacatan e Persentase Kumulatif

Gambar 2. 2 Diagram pareto kecacatan kemasan

Berdasarkan pada Gambar 2.2 data axis pada sebelah kiri menunjukkan
jumlah kecacatan kemasan susu pasteurisasi, sedangkan pada sebelah kanan
menunjukkan persentase kumulatif. Batang berwarna biru pada diagram
menunjukkan jumlah cacat kemasan dan garis warna merah menunjukkan

persentase kumulatif pada setiap jenis kategori cacat kemasan.

Diagram pareto kecacatan kemasan produk susu pasteurisasi di UMKM
Omah Susu Lawu tersebut menunjukkan bahwa jenis kecacatan kemasan
yaitu botol penyok, label kemasan miring, label kemasan terbalik, dan tutup
tidak rapat. Terlihat urutan kecacatan kemasan produk dari yang paling
banyak hingga jenis cacat kemasan produk yang paling sedikit. Hasil rata-rata
analisis kecacatan kemasan susu pasteurisasi di UMKM Omah Susu Lawu
tertinggi terjadi pada botol penyok dengan nilai 52%. Tingginya persentase
disebabkan oleh kelalaian pekerja dari tempat pengiriman atau terjadi pada
saat pengiriman. Untuk mengurangi kecacatan kemasan yang lebih besar,
memberi tahu pihak suplyer dan ekspedisi supaya lebih hati-hati dalam
pengepakan dan pengiriman. Selanjutnya untuk mengetahui faktor yang
menyebabkan terjadinya cacat kemasan produk dilakukan analisis

menggunakan Fishbone Diagram.

33



2.5.2  Analisis Fishbone Diagram

Diagram tulang ikan (Fishbone Diagram) adalah diagram yang berguna
untuk memperlihatkan faktor-faktor utama yang berpengaruh pada kualitas
dan mempunyai akibat pada masalah yang kita pelajari. Diagram ini berguna
untuk menganalisis dan menemukan faktor-faktor yang berpengaruh secara
signifikan di dalam menemukan karakteristik kualitas output kerja dan
berguna untuk mencari penyebab-penyebab yang sesungguhnya dari suatu
masalah. Diagram ini disebut juga Ishikawa Diagram karena diperkenalkan
oleh Ishikawa pada tahun 1943. Diagram ini terdiri dari sebuah panah
horizontal yang panjang dengan deskripsi masalah. Penyebab-penyebab
masalah yang digambarkan dengan garis radial dan garis panah yang
menunjukkan maslalah (Heizer J. d., 2006). Adapun Fishbone Diagram Cacat
Kemasan di UMKM Omah Susu Lawu disajikan pada Gambar 2.2 :

Manusia Bahan

|:-u gas N TOT ASERERRARASSS
Kurang pelatihan Kejar target
Kurang pesanan
pengecekan
SDM kurang
Cacat
Kemasan
Proses pemasangan label
Proses penutupan kemasan miring/terbalik Penumpukan produk
botol kurang rapat tidak sesuai

Gambar 2. 3 Fishbone Diagram Cacat Kemasan
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Berdasarkan Gambar 2.2 Fishbone Diagram Cacat Kemasan terdapat
beberapa faktor yang mempengaruhi terjadinya cacat pada kemasan produk
susu pasteurisasi di Omah Susu Lawu sebagai berikut:

1. Manusia

Faktor manusia menjadi salah satu faktor utama penyebab kecacatan pada
kemasan. Kecacatan yang disebabkan oleh manusia diantara lain kurangnya
keterampilan karena pelatihan atau pengetahuan yang kurang, kurangnya
pengecekan disebabkan oleh SDM (Sumber Daya Manusia) yang kurang.
Selain itu dalam proses pengemasan biasanya mereka lalai karena dilakukan
secara tergesa-gesa untuk mengejar deadline pesanan konsumen.
2. Bahan

Penyebab kecacatan kemasan ini dikarenakan kemasan botol sudah cacat
dari suplyer atau pada saat pengiriman. Hal ini dapat terjadi karena kelalaian
pekerja dari tempat pengiriman, penumpukan kemasan yang salah pada saat
akan dikirim, produk tidak didouble wrapping.
3. Metode

Pada faktor metode juga dapat menyebabkan kecacatan pada kemasan
seperti pada proses penutupan botol yang kurang rapat karena dilakukan secara
manual tanpa mesin dan pada saat pemasangan label kemasan miring atau
terbalik bahkan ada yang pemasangannya tidak tepat disebabkan oleh
karyawan yang tidak focus atau kurang konsentrasi.
4. Lingkungan

Faktor lingkungan juga merupakan faktor penyebab kecacatan kemasan.
Pada saat mengantar produk susu pasteurisasi dari ruang produksi menuju
ruang display dengan bantuan keranjang, karena keranjangnya kecil, produk
susu tersebut ditumpuk dengan tidak teratur yang mengakibatkan botol penyok.
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2.6 Kesimpulan

Adapun kesimpulan yang diperoleh dari kerja praktik di UMKM Omah

Susu Lawu diantaranya:

1. Jumlah kecacatan kemasan pada produk susu pasteurisasi di UMKM Omah
Susu Lawu yaitu sebesar 46 dengan nilai persentase 68% dari 658 kemasan
produk.

2. Faktor penyebab terjadinya cacat kemasan pada produk susu pasteurisasi di
UMKM Omah Susu Lawu terdapat empat faktor yang mempengaruhi
terjadinya cacat pada kemasan yaitu faktor manusia, bahan, metode, dan
lingkungan. Yang menjadi faktor dominan yaitu faktor manusia dan bahan.

3. Jenis kemasan yang paling banyak terdapat kecacatan pada produk susu
pasteurisasi di UMKM Omah Susu Lawu yaitu jenis kecacatan botol

penyok.
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Lampiran 1. Log Book Pelaksanaan Kerja Praktik di UMKM Omah Susu Lawu
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s.Pengomasan Cusu Pasteurisas

31 {0322

W AWANCART  |KARYAWAR

02 /04 )22

1 Ponempetan Stickop

e

2. Penaotanan Sucu Pasfeuricar

3- Denoemasan Susu Parteuntcast

- |oaro4 (22

Memsoto produr akhir

05/04 /22

I Penempelan stickor

2. Pengolanan dan pegpmasmn Susy

=

Mengetahui,
—Pembimbing Lapangan*

*= wajib dibubuhkan cap basah perusahaan
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FORM KP-02/TP

Lo AHRg
P N

/{5
15t

)
e

PRODI TEKNOLOGI PANGAN

FAKULTAS TEKNOLOGI INDUSTRI UAD
Kampus Utama UAD, Jalan Ahmad Yani (Ringroad Selatan)
4 Banguntapan Bantul, Yogyakarta 55166

LOG BOOKPELAKSANAAN KERJA PRAKTIK DI PERUSAHAAN

Bimbing Lapangan*

*= wajib dibubuhkan cap basah perusahaan

40

No | Tanggal Kegiatan P:::;:S

Q- |98 /04 (22 | Pembuatan pie susu M

9. |03 /04/22 | Pompuatan permen susy é&*}”‘*"

(0. | ' /o4 /22| Pompuatan Sabun susu C@’"‘f

0. |12 /04 (22| 1. Penempelan stiker M
2-Pengotahan dan pengemasan susu | |

12 |14/04 [22 | 1. Ponempelan stireR %
2- Pengotanan dan pengemasan susu

2. [15 /04[22 | Wawancara pemihik  UMKM

4. [t6/04722 | Dembuatan Abdol cury f

15. |1304 /22| Pemuaran fermen susy W

6. |18/04 /22| Pengemasan dodot dan pesmen susu \Z}M

13.[18/04 /23 1. Penempelan Stiker Nl

etahui,



FORM KP-02/TP

o ‘“"t-‘; PRODI TEKNOLOGI PANGAN
(¢ @ A,r.j FAKULTAS TEKNOLOGI INDUSTRI UAD
13 Kampus Utama UAD, Jalan Ahmad Yanl (Ringroad Selatan)
e Banguntapan Bantul, Yogyakarta 55166

LOG BOOKPELAKSANAAN KERJA PRAKTIK DI PERUSAHAAN

Paraf

No | Tanggal Kegiatan Petugas

2-Pengolahan dlan Fendemasan susu fosteurs

13 | 21 /04123 1. pempetan Stiter (/)’Vll
2. fengolanan dan Pengemesan sus pasteurisui
19. |23 /04 [22]).Fenempelan StikoR J

2. fongolahan dan peogemasm aw pastennung |

20. (25 /04 [22)1. Raempelan ftker é{l&,;

a Rengolohan dan pengemarmn wtu pasteruay

21 |23 [04/221. Donempetan SikeR
2 ferolohan danpengenasan i pastonrisan | !

22,28 [04/22| Wawancapa akhr OH

*= wajib dibubuhkan cap basah perusahaan
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Lampiran 2. Form Penilaian Pembimbing Lapangan

FORM KP-03/TP

PRODI TEKNOLOGI PANGAN

FAKULTAS TEKNOLOGI INDUSTRI UAD

Kampus Utama UAD, Jalan Ahmad Yani (Ringroad Selatan)
Banguntapan Bantul, Yogyakarta 55166

FORM PENILAIAN PEMBIMBING LAPANGAN

Nama Pembimbing Lapangan : Sri Wahyuni

Jabatan : Ketua Omah Susu Lawu

Nama Industri : Omah Susu Lawu

Nama Mahasiswa : Hanindya Luthfi Khairunnisa

NIM : 1900033096

No Materi Penilaian Skor

1. | Disiplin waktu &Y

2.| Pemahaman materi/konsep 83

3.| Cara komunikasi (communication skill) as

4. | Sikap 7j

5.| Usaha mahasiswa menyelesaikan tugas &c

6. | Kekompakan/team work qo0

7.| Kemampuan menghitung dan menganalisa 7{,

8. | Kepercayaan diri 6—)
Nilai rata-rata dosen pembimbing lapangan, (N1) 8y, ¢

Kurang (40-54)

Cukup (55-64)

Baik (65-79)

Sangat baik (80-100)

*: wajib dibubuhi cap basah perusahaan
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Lampiran 3. Keterangan Penyelesaian Kerja Praktik

FORM KP-04/TP

PRODI TEKNOLOGI PANGAN

FAKULTAS TEKNOLOGI INDUSTRI UAD

Kampus Utama UAD, Jalan Ahmad Yani (Ringroad Selatan)
Banguntapan Bantul, Yogyakarta 55166

KETERANGAN PENYELESAIAN KERJA PRAKTIK

Dengan ini menyatakan mahasiswa berikut:

Nama : Hanindya Luthfi Khairunnisa
NIM : 1900033096

Program Studi : Teknologi Pangan
Perguruan Tinggi : Universitas Ahmad Dahlan

Telah menyelesaikan/tidelemenyelesaileem* kerja praktik pada:
Nama Perusahaan/Instansi : Omah Susu Lawu

Tanggal Kerja Praktik : 28 Maret — 28 April 2022

Dengan hasil MEMUASKAN / BAZK /HCURANG DAt .

Demikian pernyataan ini dibuat sebagai bukti dan administrasi pelaksanaan kerja
praktik

Mengetahui,

*: coret yang tidak periu
**: wajib membubuhkan cap basah perusahaan/instansi
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Lampiran 4. Dokumentasi Kerja Praktik
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Lampiran 5. Kartu kontrol pembimbingan internal

FORM KP-05/TP

PRODI TEKNOLOGI PANGAN
FAKULTAS TEKNOLOGI INDUSTRI UAD

Kampus Utama UAD, Jalan Ahmad Yani (Ringroad Selatan))
Banguntapan Bantul, Yogyakarta 55166

FORM PEMBIMBINGAN INTERNAL KERJA PRAKTIK*

. Paraf
Mo | Tanggal Materi
99 Dosen
I |8 Maret 2023Bmbingan pertama perkenalan ‘
5 14 Maret [Bimbmmgan daring via zoom membahas tempal pelaksanaan) b,
2022 kerja praktik
30 Maret R . . g
3 Konfimas judul lnporan kera praktik )
2022 ' ' :
4 |7 April 2022|Diskusiproses produksi )i
5 7Mei2022{Bimbingan daring via zoom membahas la poran kerja prakiik yi
6 |2 Jum2022 [Mengehst judul la poran kerja prakik di grup bimbingan ‘
7 [19 Juni2022|Revisi | laporankerja prakik
£ |25 Juni2022|Ace la poran kerja Praktik
Mengetahui,
Dosen Pembimbing
P

(Muhammad Mar‘ie Sirajuddin, 5.Pt, M.Sc)
*) Mahasiswa diwajibkan melakukan pembimbingan minimal 3x jka ingin mengajukan wj@n Kerja Praktik
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