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Abstract

A HACCP analysis of the printing process at one of the process steps in the Flexible packaging industry
has been carried out as a hazard analysis step to determine the hazards that need to be controlled. The initial
steps for making a flow chart have been carried out, which includes a flow chart of the printing process, which is
the object of research. As per the 1SO 22000 clauses that all food safety hazards that may occur related to the
type of product, type of process, and existing process facilities are identified and recorded, a flowchart for the
printing process is made in detail, including input, process, and output. This is to avoid product types, process
types, and process facilities that can be overlooked during the hazard analysis process. In the HACCP analysis
of the printing process, each food safety hazard has been identified and the acceptable level of the hazard has
been determined. The results of the HACCP analysis on the printing process in this study have identified several
process stages, from the input process to the output process. All of these stages have been analyzed for all hazards
or sources of hazards, level of acceptance, hazard assessment, linkages with regulations or legislation, and
determination of actions to prevent, reduce, or eliminate hazards. If the hazard assessment results in a "high" risk
value and/or is related to regulations or legislation, then further analysis is carried out to determine whether a
CCP is required or not. By carrying out a HACCP analysis of the printing process for the manufacture of flexible
packaging, it is possible to determine the OPRP and CCP for the process, so that food safety guarantees in this
process can be controlled and realized. The results of the validation process by monitoring the results of hazard
measurements on residual solvent as a hazard from CCPs that have been determined in the printing process have
shown that the process is under control and capable. The main findings in this study cannot be separated from
the strong pillar support of GMP implementation, which is a rule or requirement from ISO/TS 22002-4 and FSSC
requirements for the food packaging industry.
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1. PENDAHULUAN

Pada saat ini keamanan pangan telah menjadi topik beberapa perubahan kebijakan baru-
baru ini, peningkatan kesadaran di kalangan masyarakat, dan beberapa insiden yang telah
terjadi mengenai kontaminasi produk pangan. Perkembangan ini menunjukkan bahwa ada
kebutuhan sebuah sistem yang dapat mengidentifikasi bahaya keamanan pangan dari proses
produksi hingga ke konsumen, sehingga bahaya tersebut dapat diatasi sebelum berkembang
menjadi resiko yang lebih berbahaya.
Jaminan keamanan pangan saat ini adalah tugas yang memungkinkan hanya dengan usaha
terpadu dari semua sektor termasuk pemerintah, konsumen, perusahaan, dan industri. Jaminan
keamanan pangan dan kualitas pangan adalah bentuk dari suatu garansi. Penjaminan mutu
adalah suatu jaminan spesifikasi yang disepakati bersama. Jika safety terkait spesifikasi
dimasukkan ke dalam sistem penjaminan mutu, maka jaminan kualitas mencakup safety
(Holleran, 1999).

Menurut Kurniawan (2011), ada empat masalah utama keamanan pangan di Indonesia,

yaitu:
(1) Pencemaran pangan oleh mikroba karena rendahnya praktek-praktek sanitasi dan hygiene;
(2) Pencemaran pangan oleh bahan kimia berbahaya;
(3) Penggunaan yang salah bahan berbahaya yang dilarang digunakan untuk pangan; dan
(4) Penggunan melebihi batas maksimum yang diijinkan dari tambahan pangan yang sudah
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diatur penggunaannya oleh Badan POM (Pengawasan Obat dan Makanan).

Industri pangan tidak hanya bertanggung jawab untuk memproduksi makan yang aman,
tetapi juga dapat menunjukkan secara transparan bagaimana keamanan pangan telah
direncanakan dan terjamin. Hal ini dapat dicapai melalui pengembangan Hazard Analysis
Critical Control Point (HACCP) sebagai bagian dari sistem jaminan keamanan pangan sebuah
industri (Zorpas, Tzia, Voukali, and Panayiotou, 2010).

Sebagai salah satu industri yang termasuk dalam rantai keamanan pangan, industri
flexible packaging yang memproduksi kemasan makanan dan minuman tak luput dari
permintaan beberapa pelanggannya untuk menjamin keamanan kemasan pangan yang di-
supply ke mereka. Pelanggan industri flexible packaging yang memproduksi makanan dan
minuman menganggap bahwa salah satu faktor yang dapat mengkontaminasi produk mereka
adalah berasal dari kemasan yang digunakan.

Untuk mencegah komplain kontaminasi dan atas desakan beberapa pelanggan, industri
flexible packaging menerapkan suatu sistem yang mampu menjamin kualitas dan keamanan
kemasan pangan yang sesuai dengan standar internasional. Standar internasional yang sesuai
saat ini adalah Food Safety System Certification standard, FSSC 22000, dimana skemanya
berdasarkan integrasi antara sistem manajemen keamanan pangan standar ISO 22000, FSSC
Requirements, dan ISO/TS 22002-4 yang dikembangkan khusus untuk mengatasi program
prasyarat dasar / Pre Requisite Programmes (PRPs) keamanan kemasan makanan dan
minuman (Food Safety System Certification, 2018).

Menurut Kurniawan (2011), bahwa persyaratan 1SO 22000 bersifat generik dan
ditekankan penerapannya pada semua organisasi yang merancang dan menerapkan system
manajemen keamanan pangan yang efektif, tidak tergantung pada jenis, ukuran, dan organisasi
yang tersedia.

Pada proses pembuatan kemasan plastic (flexible packaging) salah satu langkah proses
pembuatannya adalah proses printing (cetak) dengan menggunakan mesin rotogravure. Pada
proses printing digunakan material cetak (PET / OPP / Nylon), tinta (Ink) dan solvent
(pengencer), oleh karena itu terkait dengan food safety, maka solvent residue yang terkandung
dalam material hasil cetak harus dikendalikan agar tidak berlebih atau membahayakan. Karena
jika kandungannya berlebih akan dapat mengkontaminasi makanan atau minuman yang
dikemas nantinya.

2. Landasan Teori dan Metodologi
Prosedur Eksperimen

Penelitian ini dilaksanakan di industri flexible packaging (kemasan plastic), yaitu sebuah
perusahaan kemasan plastik untuk makanan, minuman dan obat-obatan yang berada di EJIP
Jakarta Timur. Sample penelitian diambil pada salah satu step proses produksi, yaitu proses
printing dari input sampai output yang dihasilkan, untuk memastikan keamanan output produk
terhindar dari kontaminasi bahaya (hazard), khususnya solvent residue yang berlebih dari
standar yang ditetapkan. Menurut Sato (1990), step proses printing yang dibahas dan dianalisa
dalam penelitian ini merupakan salah satu step penting dalam proses pembuatan flexible
packaging.

Penelitian ini menggunakan acuan Standar FSSC 22000: versi 5.1 sebagai bahan
menganalisa disetiap langkah proses printing. Untuk analisa bahaya (hazard) akandigunakan
HACCP Plan yang sesuai dengan 1SO 22000:2018, sedangkan sebagai pendukung GMP proses
printing digunakan ISO/TS 22002-4 dan FSSC Requirements. Dalam menganalisa OPRP dan
CCP pada HACCP Plan mengacu pada Hazard Assesment dan Pohon Keputusan (decision
tree) dari Codex Alimentarius.

Prosedur penelitian dalam penetapan HACCP Plan pada proses laminasi ini mengikuti
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beberapa langkah yang umumnya dilakukan dalam Perencanan dan Penerapan HACCP (Codex
Alimentarius, 1997), yaitu:

1. Menyusun tim HACCP / FSSC 22000 2. Membuat deskripsi produk yang dibuat.

3. Identifikasi mengenai cara penggunaan 4. Menyusun diagram alir proses.

5. Verifikasi diagram air proses 6. Membuat list semua potensibahaya/hazard.

7. Menentukan OPRP dan CCP. 8. Menetapkan critical limit pada CCP.

9. Menetapkan sistem monitoring CCP 10.Menetapkan tindakan perbaikan.

11. Menetapkan prosedur verifikasi CPP dan OPRP.

12. Menetapkan penyimpanan dokumen dan catatan/record.

Pengambilan Data
Proses monitoring dan validasi CCP, dilakukan pengambilan data sisa solvent pada
proses printing. Data yang diambil pada penelitian ini adalah saat proses printing Data
kuantitatif solvent residue diambil untuk memvalidasi CCP proses printing dengan spesifikasi
material PET//Ink. Semua parameter proses printing disetting sesuai dengan Standar
Operasional Proses(SOP), yang meliputi setting unit tinta, viskositas tinta, speed mesin, dan
setting temperatur dryer. Sample printing diambil setiap jumbo roll yang panjangnya sekitar
4000-5000 meter diturunkan dari unit rewinder mesin. Sample lembaran yang diambil Kira-
kira panjangnya satu meter langsung dilipat kecil dan dibungkus dengan alumunium foil untuk
dibawa ke laboratorium.
Pengujian selanjutnya, yaitu mengikuti cara kerja pengujian sampel dengan
menggunakan alat uji Gas Chromatography (GC), dengan langkah-langkah berikut ini:
(1) Sample disiapkan dengan dipotong dengan ukuran 100 cm?
(2) Kemudian dipotong kecil-kecil kotak ukuran kira-kira 5x5 mm?
(3) Potongan sample dimasukkan ke dalam tabung vial dan ditutup rapat.
(4) Tabung vial yang berisi sample kemudian dimasukkan mesin GC.
Setiap hasil pengujian dengan GC ini merupakan nilai total dari penjumlahan nilai beberapa
jenis solvent yang dideteksi, seperti N-Hexana, IPA (Isoprophyle Alcohol), MEK (Methyl
Ethyl Ketone), EA (Ethyl Acetate), Toluene, dan NPAC.

3. Hasil dan Analisa Data
Menyusun dan memverifikasi diagram alir proses printing

Sebagai langkah awal dalam analisa HACCP adalah menyusun diagram alir mengenai
proses printing. Kemudian diagram alir ini diverifikasi bersama-sama dengan tim agar tidak
ada proses yangterlewatkan. Proses laminasi dibuat diagram alir secara khusus yang berisi
tentang seluruhaktivitas yang dilakukan dari Input, Proses, dan Output, seperti pada Gambar 1
di bawah.

Analisa HACCP, OPRP dan CCP

Langkah selanjutnya adalah melakukan analisa HACCP Plan denganmengacu setiap
tahapan proses Printing sesuai dengan diagram alir pada Gambar 2 di atas. Tabel 1 di bawah
adalah hasil analisa HACCP pada proses printing, yang meliputi beberapa alur proses:

- Proses printing

- Proses pengeringan

- Proses rewinding dan pembungkusan

- Proses penempatan di atas pallet
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Gambar 1. Diagram alir pada proses Printing dengan CCP dan OPRP

Tabel 1. HACCP Plan pada proses Printing

HAZARD ASSESSMENT POHON KEPUTUSAN ccp
Teerkait
MATERIAL / PENYEBAB SUMBER TINGKAT KEMUNGK] | TINGKAT dengan TINDAKAN WNCEQH&N I
HO | 1 HAPAN PROSES BAHAYA BAHAYA PENERIMAAN HAN | WEPARAHA (RESID PENURLIMAN |
TERIADI K "":.'“’ PENGHILANGAN BAHAYA | 01 | 02 | a3 | o4 | a5 | v7T
HML HML | HWML
B NI
C Terlalu banyak terlalu 1" ';':mk viscositas L L L T PRP; standar viscositas T T
solvent penambe ian sesuai standar sesuai SUP
solvent
Benda asing terbawa dari tidak ada L L L T PRP; persyaratan ke T T
[serangga mati) supplier benda asing supplier
1 Proses Printing
. Benda asi dari sisa G idak ad
nia asing ari sisa tinta yang | tidak ada . . A
(Kontaminasi tinta | mengering di bak | kontaminasi L L L T PRF'l.i bak [m:.a :’_tl.gim;n T T
kering) tinta tinta kering seliap ganli arike
A NI
NI
Kurangnya Total sisa CCF; Kontrol temperatur
) Proses C Sisa Solvent penguepan solvent :ne;x. 20 L L L Y hood dryer Y T Y T ¥
Pengeringan mg/m
P NI
A L

Pada tahapan proses No.1 di atas menunjukkan tidak ditemukan OPRP maupun CCP,
jadi dalam kedua aktivitas ini,bahaya/hazard yang ada dapat dicegah/diturunkan/dihilangkan
dengan cara pemenuhan PRP yang ada.

Pada tahapan proses No.2 di atas menunjukkan ditemukan adanya CCP, dan
selanjutnya CCP dianalisa untuk ditetapkan pengendaliannya.
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Lanjutan Tabel 1. HACCP Plan pada proses Printing

HAZARD ASSESSMENT POHONKEPUTUSAN  [cCP
Terkait .
MATERIAL | PENYEGAR SUMBER |  TINGKAT  [FEMUNGHI) TINGKAT dengan | TMHOAKAN PENCEGAHAN
N0 | anapan pROSES BAHAYA BaHAYA PENERIMARN | o | peratur PENURUNAN
TERIADI " "‘m PENGHILANGAN BAHAYA | O1 | @2 | @3 [ Q4 | @5 | VT
HML HML | HML
8 N
c NI
3 [proses =
Pendinginan P NI
A N
Tangan operat .
Tidak PRP; Cuci T
B |Kontaminasi bake mangandung ,‘::m‘ L L L T : C ot T T
bakieri o
c NI
Proses Rewind .
. Benda asing tidak ada PRP; standar
4 |printing, bunghus i) rambut yang rontok| "t o L L U | T | uniformiscragam kerja | T T
dan turunkan
p
Benda asing (mata | Potongan mata | Bebas benda | M w | 1 | oFRPiPengonrolan | | L | o '
cutter) asing |- | | T mate cuner
A NI
Tangan operat PRP; Cuci Tangan
B |Kontaminasi bakteri|  mengandung r“":“‘?" L L L T dengansabundan | T | . ST
Tempot kan hasil bakteri bakert alkohol.
5 |rewind printing d
pallet plastik c NI
P N
[ A NI

Pada tahapan proses No.3 sampai 5 di atas menunjukkan ditemukan OPRP, namun
tidak ada CCP, jadi dalam aktivitasdi atas, bahaya/hazard yang ada dianalisa untuk
ditetapkan pengendaliannya.

Hasil analisa HACCP Plan proses printing di atas telah ditetapkan beberapa PRP, dua
OPRP dan satu CCP. Selanjutnya sesuai dengan 1SO22000, OPRP dan CCP dianalisa untuk
ditetapkan pengendaliannya seperti pada Tabel 2 di bawah.

Tabel 2. Operational Pre Requisite Programs (OPRP) Proses Printing

TINDAKAN Action Criteria KOREKSI TINDAKAN TANGGUNG | DOKUMEN
OPRP| BAHAYA L . PEMANTAUAN VERIFIKASI| VALIDASI
PENGENDALIAN|  (Critical limit) LANGIUNG KOREKS! JAWAB /CATATAN
Logom berat [serdifikat Sesuai dengan limit [Apa  :surotjominan  |minta melakukan =y Isurat memasfik [minta hasil
poda matenal [jomi RoHS  |dari ROHS ROHS dari supplier aminan RoHS |enaliso Jeminan  |an Lok yeng
tinta dori supplier . ke supplier  |terhadep RoHs dan [Sertifikat  [terckreditosi
- Dimana: GA - ) . N
tinta disertai hosil  [masalah untuk Hasil Lab, |ReHs deri |kepada
Kapan :sact registrasi  |Laboratorium |mencar supplier  |supplier
f tinta dan supplier tindakan yong fersedio
Siapa Q& sesui untuk
Bagaimana : supplier = v;up ‘
mengisi form CoC matena
tinta yang
diregistrasi
Benda asing [Pengonirclan  [Tidak ada komplain [Apa : matacutter |roll, film hasil |melakukan section chief Form bukti |cek DPTl & CCS
(mata cutter] |mata cutter dan customer terkait proses analisa gembal |quantity  [masalah
di PPIC.GR, dengan mata culter |pimana: PPIC.GR. dipisahkan terhadep mata mata cutter
LRM.EC LMD, LRM.EC LMD, INF, masalah untuk il |cutter terkinm fidak
NF, BC.SRM BCSRM, QC, QA mencon an m ada
Kapan : seficp ganti tindakaon yong euther
mato cutter sesug! untuk
Siapa  : unit leader PPIC.GR,
2 LRMLEC LM
Bagaimana : sefion D INF,

permintaon m cutter

BC.SRM

pengembalian dan
pengombilen mata
cutter

Pada Tabel 2 di atas adalah dua OPRP yang telah ditetapkan pengendaian, tindakan
pemantauan, koreksi, korektif,hingga cara verifikasi dan validasinya sesuai dengan pemenuhan
klausul dalam 1SO 22000.

Tabel 3. Critical Control Point (CCP) Proses Printing
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Tanggung

Baha n Tindakan Crifical Koreksi Dokumen
cep| “orrovens o Pemanfguan Tindakan Koreksi| Jawab don / Verifikosi Validasi
dikendalikan | Pengendalion Limit Langsung Catotan
Wewenang
1 |53a scivent pada|Kontrol tur| Apa : dispiay tempenatur Stop proses Perbakan Group leader |SUP / Cek sheet|Pemenisoan
1OS8% tempangtur . Br G
proses fempeeany | bimana:: i monitor mesin per R
pengeringon hood dryer o
prinfing v T
Kapon : sfiop order
denga: mes
SUP Siapa :unit leoder

Bagaimana : Dengan meing
secara visuol poda dispioy

Pada Tabel 3 di atas adalah CCP proses printing yang telah ditetapkan
tindakanbpengendaian, tindakan pemantauan, koreksi, korektif/perbaikan, hingga cara
verifikasi dan validasinya sesuai dengan klausul dalam 1SO 22000.

Verifikasi pelaksanaan PRP, OPRP, danCCP
Untuk memastikan sistemimplementasi jaminan keamanan pangan perlu dilakukan
pemantauan sistem melalui rencana verifikasi HACCP Plan seperti pada Tabel 4.

Tabel 4. Daftar Rencana Verifikasi HACCP Plan

= Altivitas Departemen Tejean Mende Frel vessi Tasggesz Jawab Dolzmen'
(Aza) (Diree) Kenzp2) Bagzirewe) Kazpan) (Szpa) CatatanRecord
[Veafias & M emastk an Inplestasi PRP s PRI Tindag
- Semsa 2 ; Avdt mplemedtasi  |Enambdenssiabiatesseso | o o o Permntaan Tndakan
T 3 berjlansessaidensn P ' & e = * KTKKP& Team |, -, . T
I Depariment SR [PRP adanvz perib 2 PRP Eoreksidan pebaan
[Veask e, Audt
o IM emzstk an Inplettass e Ao |pembadansekat 2t23setp i
E & |Depariment S A broEmentasi & < 53 5 ] Permeizan Todzizn
3 93 [HACCP besalan sesual B ad 2nyz perb Zhan Dokumen [KTKKP& Team [~ TR
|3 ok uentas ek ant s [Dok umentasi HACCP koreksidan pebakan
HACCP i [HACCP s
Nedsiasi IM ermastk an Sagram ak [Pt Sous, meassodk |1 t2imo sekiah 223 seiep
3 D:;'a'r ;}: Prduk Be;“ W‘ E kesessam dizzam |dayependdion tahpen  [KTKKP& Team |HACCP Plen
i A ¥ Glzpanzan prosss
[Memastk 2n frplenentas: Anc il Y S Permmintaan Tindaka
4 [VesfmiCCP [Pmdusisi QC  |pementann CCP tedabsan [ o0 TP oeest |5 T T T A T | o
lsenma nai CCP adaryz perbdaan CCP toreksidan pebaan
B M emest an mplenentasi & e z a5 |Enembdznsstalistanss P o Tindlad 2
s [VesmiOPRP [PF=2 | rteen OPRP s oo T o ETRNDE Toati | R
s 2t lerhi samn dengpn bak OPRP 8 22 perd Zan OPRP koreksidan pedbakan
£ 3 LTras
Tetozzoty|QC [peemas ::;‘ T Sefip sl GC meSOF  [ManzerQC FomnKalbrasiGC

Catatan: KTKKP adalah Ketua Team Keamanan Kemasan Pangan

Data Validasi CCP

Validasi CCP pada proses printingdilakukan dengan melakukan pengecekan sisa
solvent dengan menggunakan instrumen Gas Chromatography (GC). Sample printing diambil
setiap jumbo roll, yaitu sample lembaran yang diambil Kira-kira panjangnya satu meter
langsung dilipat kecil dan dibungkus dengan alumunium foil untuk dibawa ke laboratorium.
Data hasil pengujian dengan GC ini merupakan nilai total dari penjumlahan nilai beberapa jenis
solvent yang dideteksi, seperti N-Hexana, IPA (Isoprophyle Alcohol), MEK (Methyl Ethyl
Ketone), EA (Ethyl Acetate), Toluene, dan NPAC, dan hasilnya seperti ditunjukkan pada Tabel
5.

Selanjutnya dilakukan Analisa uji korelasi validitas pada data Tabel 5 dan diperoleh
nilai skor korelasi tiap item dengan skor uji korelasi total. Nilai ini kemudian dibandingkan
dengan nilai r tabel. Untuk r tabel dicari pada signifikan 0,05 dengan uji 2 sisi dan banyaknya
data N=40, maka didapat r tabel sebesar r=0.567. Berdasarkan analisis didapat semuanilai skor
tiap item maupun skor total berada di atas nilai r tabel, ini artinya item-itemtersebut berkorelasi
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signifikan.

Kemudian dari hasil analisis reliabilitas data diperoleh nilai alpha ¢ = 0.709, sedangkan
nilai kritis (uji 2 sisi) pada signifikansi 0,05 dengan N=40, diperoleh perhitungan sebesar r =
0.567. Maka dapat disimpulkan bahwa butir-butir instrumen penelitian tersebut reliabel.

Tabel 5. Data Monitoring Pengecekan Sisa Solvent

Sam Solvent Residue (gr/sqm) S Solvent Residue (gr/sgm)
e N- [ 2o | ME [ 1P [TO [NPA | TOT e N- [z, | ME [ 1P [TO [NPA | TOT
HE K | A|lL| c | A HE K| A|lL| c | A
1| oo7 | %7 %0 %[ | 002 | 230 21 | 000 | %] %0 %% | 000 | 119
2 | 006 | % %0 %% | 003 | 197 22 | 000 | %] %0 | 0|22 011 | 400
3 | ooo | %0001 Oé5 0,00 | 081 23 | 001 | %P oéo 062 L 000 | 243
4 |oos %9004 L7l 003 | 284 24 | 007 | %] %0 | %L1 %9 000 | 158
5 | 001 | % %0 %1% | 000 | 095 25 | 000 | %3 %0 %% 000 | 001
6 | 000 | %3 %% % | 000 | 078 26 | 000 | %] %1% % 000 | 114
7 | 003 064 060 05197 1000 | 148 27| 002 | %t | o1 | % 069 0,00 | 1,92
8 | 005 | %2 | %0 (%1108 o000 | 134 28 | o1 | %) %0 | 02| 08 o000 | 170
o |00z | % %00 ILT Fooo | 27 20 | 006 | %% %% 008 | 177
10+ [ 007 | %2 | %01 021054 000 | 126 30 | 000 | %] % %% o000 | 143
11 | 007 053 oéo 0071 951 0,00 | 1,00 31 | 0,00 0é7 oéo 160 352 0,00 | 516
12 [ 002 | %2 %0 193118 | 002 | 249 32 | 000 | %] %0 %3 | % o000 | 120
13 | 000 | %21 %21 %0108 000 | 071 33 | 005 | %] % %2 | 000 | 200
14 000 | % % | %] %2 | 000 | os7 34 | 000 | M| 00102109 000 | 137
15 | 0,06 oéz Oél 062 0> 1 0,03 | 1.9 35 | 000 | %3] %0 061 062 0,00 | 085
16 | 000 | % % %] % | 000 | 058 36 | 000 | %] %0 | %0 %Ll 000 | 065
17| 000 | %H{ %1991 0L Voo | 053 a7 | 001 | %000 101105 1000 | 072
18 | oo1 | %" %1% | % o003 | 087 38 | 001 | %] % %% [o00 | 141
19 | 0,00 0211 oéo o 061 0,00 | 037 30 | o001 | % oéo 00194 1 0,00 | 1,05
20 | 002 | 9] %0 | % % 1000 | 1,28 40 | 000 | %] 00 | 02041 000 | 070

Pada gambar 2 di bawah merupakan peta kendali/control chart data sisa solvent hasil
monitoring validasi CCP suhu pengering pada proses printing. Dari gambarini menunjukkan
bahwa semua data terkendali berada dalam range permintaan pelanggan, yaitu di bawah nilai
20 mg/sgm dengan nilai rata-rata 1.49 mg/sgm, artinya berada jauh di bawah batas permintaan
pelanggan.
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The normal distribution is assumed. LSL=0 and USL = 20.

a. The estimated capabhility sigma is hased on the mean ofthe sample moving
ranges.

Gambar 2. Diagram peta kendali/control chart untuk Solvent residue total

Data perhitungan di atas tidak ada data hasil monitoring yang keluar dari spesifikasi,
karena prosentase Act.% Outside SL=0.00%, dengan hasil perhitungan nilai Cp=4.182 dan
Cpk=0.624. Hasil ini menggambarkan bahwa proses dalam keadaan terkendali dan memiliki
kapabilitas proses sangat baik karena nilai Cp diatas 1.33 dengan varian data yang sangat kecil.

4. Pembahasan
Temuan Utama Penelitian

Analisa HACCP pada proses printing yang telah dilakukan sebagai langkahanalisis
bahaya untuk menentukan bahaya yang perlu dikendalikan, tingkat pengendalian yang
dipersyaratkan untuk memastikan keamanan pangan, dan kombinasi tingkat pengendaliannya.
Langkahawal pembuatan diagram alir telah dilakukan yang mencakup diagram alir proses
printing yang menjadi obyek penelitian ini.

Seperti dalam klausul 1SO 22000 bahwa seluruh bahaya keamanan pangan yang
mungkin terjadi berkaitan dengan jenis produk, jenis proses, dan fasilitas proses yangada
diidentifikasi dan direkam, maka dalam pembuatan diagram alir proses printing dibuat secara
detail meliputi input, proses,dan output. Hal ini untuk menghindari jenis produk, jenis proses,
dan fasilitas proses yangbisa terlewatkan saat proses analisis bahaya.

Dalam analisis HACCP pada Tabel 1setiap bahaya keamanan pangan pada proses
printing telah teridentifikasi, tingkat bahaya keamanan pangan yang dapat diterima. Hasil
analisis HACCP pada prosesprinting pada penelitian ini telah teridentifikasi beberapa tahapan
proses dari proses input hingga output proses. Semuatahapan ini telah dianalisis semua
bahaya/hazard-nya, penyebab sumber bahaya, tingkat penerimaan, hazard assesment,
keterkaitan dengan peraturan/perundangan,dan penetapan tindakan
pencegahan/penurunan/penghilangan hazard. Apabila dalam hazard assesment diperoleh nilai
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resiko “high” dan atau ada terkait dengan peraturan/perundangan, maka dilakukan analisis
selanjutnya untuk menentukan CCP atau tidak.

Seperti dalam hasil penelitian Zorpaset al (2010), bahwa analisis yang detail dari faktor
keamanan dan higienis memberi efek kualitas dan keamanan pangan seluruh proses. Setiap
penilaian/assesment bahaya/hazard yang dilaksanakan dalam klausul 1SO 22000, untuk
menetapkan setiap bahaya keamanan pangan yang diidentifikasi, untuk penghilangan dan
pengurangan bahaya sampai pada batas yang dapat diterima dalammemproduksi kemasan
plastik yang aman, dan apakah pengendaliannya diperlukan agar batas yang dapat diterima
terpenuhi.

Temuan utama dalam penelitian ini tak lepas dari dukungan pilar yang kuat dari
implementasi GMP yang merupakan aturan atau requirement dari ISO/TS 22002-4 dan FSSC
requirements untuk industry kemasan pangan. Sistem GMP padaindustri kemasan plastik ini
yang mencakup pengendalian terhadap beberapa aspek.HACCP Plan ditetapkan untuk
mencegah, mendeteksi, dan mengontrol serta mencegah adanya kontaminasi benda asing.

Ditetapkanpengukuran untuk pencegahan terhadapkontaminasi mikrobiologi, fisik, dan
kimia. Pengukuran terhadap potensi kontaminasi mikrobiologi, ditetapkan untuk mencegah
atau mengontrol bahaya. Program kebersihan juga ditetapkan sesuai dengan zona masing-
masing dan tingkat keperluannya untuk menjaga agar perlengkapan produksi dan lingkungan
yang bersih dan higienis.

Kajian dengan studi-studi terdahulu

Dengan mengacu pada penelitian ini industri flexible packaging dapat menentukan
langkah selanjutnya yaitu proses sertifikasi FSSC atau ISO, karena menurut pendapat Mamalis,
Kafetzopoulos, & Anggelopulus (2009), bahwa sertifikasi ISO 22000 adalah alat yang
memberi nilai tambah untuk menjamin persyaratan kualitas dan keamanan pangan untuk
produk makanan. Selain itu Kurniawan (2011), juga berpendapat dalam hasil penelitiannya,
yaitu 1SO 22000 merupakan standar internasional untuk keamanan pangan. 1SO 22000 juga
dapat diharmonisasikan dengan sistem manajemen lain, seperti ISO 9001 tentang sistem
manajemen mutu.

Pengendalian dan memantauan CCP pada setiap step proses adalah langkah penting
dalam menjamin keamanan pangan. Pada hasil penelitian ini, seperti yang telah dijabarkan
dalam Hasil telah ditetapkan CCP melalui hasil analisa HACCP yang mengacu pada Codex
Alimentarius. Menurut hasil penelitian Domenech, Esriche, and Mortorell (2008), bahwa
produksi pangan yang aman berdasarkan penerapan HACCP tergantung dari efectifitas sistem
pengendalian dan pemantauan yang diterapkan untuk tiap CCP.Penerapan HACCP Plan
dipengaruhi oleh pengetahuan dari food operator dan regulator.Regulator harus mempunyai
pengetahuanyang baik agar regulator dapat melakukan inspeksi HACCP (Ehir, Morris, &
McEwen, 1996).

Jaminan keamanan pangan dan kualitas pangan adalah bentuk dari suatu garansi.
Quality assurance adalah suatu jaminan spesifikasi yang disepakati bersama. Jika safety terkait
spesifikasi dimasukkan ke dalam sistem quality assurance, makajaminan kualitas mencakup
safety (Holleran, 1999). Dan tidak ada keraguan bahwa perusahaan makanan meningkatkan
kompetitif market dengan mengimplementasikan sistem quality assurance (Ziggers &
Trienekens, 1999). Setiap sistem quality assurance (QA) mengkover aspek quality yang
berbeda-beda,yaitu ada yang berfokus pada aspek manajemen (I1SO), sedangkan ada focus lain,
yaitu pada aspek tehnologi (GMP dan HACCP). Sistem QA sering dikombinasikan untuk
menjamin beberapa aspek kualitas, untuk menjamin keamanan pangan dan kualitas pangan
mengkombinasikan antara HACCP dan 1SO 9000 (Van der Siiegel et al, 2004). Saat ini
keamanan produksi dan pen-supply produk makanan adalah tujuan utama dari industri
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makanan dan minuman. Perusahaan makanan mengadopsi sistem Quality Assurance (QA),
seperti HACCP, ISO 9000, dan ISO 22000, yang memiliki keberterimaan luas secara
internasional dalam mengendalikan aktifitas, proses, prosedur, dan sumber daya berdasarkan
standar-standar tersebut. Begitu juga industri kemasan makanan, seperti industri flexible
packaging juga perlu menerapkan sistem QA, yaitu FSSC 22000, karena industri ini masuk
dalam rantai makanan.

Menurut Zorpas, Tzia, Voukali, & Panayiotou (2010), analisa yang detail dari faktor
keamanan dan higienis memberi efek kualitas dan keamanan pangan seluruh proses. Analisa
yang detail ini dilakukan dengan melalui beberapa langkah penyusunan HACCP Plan, seperti
dalam penelitian ini.

Implikasi temuan dan pemanfaatannya bagi industri

Penelitian ini juga dapat memperluas wawasan bagi kajian ilmu manajemen dalam
mengelola manajemen keamanan pangan khususnya kemasan pangan, sehingga dapat
dijadikan sebagai rujukan untuk pengembangan penelitian yangberhubungan dengan FSSC
22000, dan dapat dijadikan sumbangan pikiran bagi industri flexible packaging untuk
meningkatkan kepuasan pelanggan dengan implementasi FSSC 22000, sehingga proses
produksi dapat dikendalikan melalui sistem ini.

Keterbatasan penelitian dan dampaknya

Sistem manajemen keamanan kemasan pangan yang sangat kompleks inipada
dasarnya tidak memungkinkan untukdituangkan dalam penelitian ini secarakeseluruhan.
Namun minimum requirementdalam sistem ini telah menjadi bahasandalam penelitian ini.
Masalah utama yangtelah dikaji dalam penelitian ini adalahpenetapan HACCP Plan pada satu
step proses printing di industri flexible packaging sesuai dengan FSSC 22000.
Penerapan sistem ini dampaknya terhadap perusahaan cukup besar, selain memerlukan biaya
yang besar untuk pemenuhan GMP, tetapi juga proses merubah perilaku dan cara kerja
karyawan juga menjadi kendala dalam implementasi sistem manajemen ini. Pengkajian
terhadap kendala ini dapat dijadikan aspek penting dalam program training di perusahaan atau
sebagai penelitian selanjutnya, sehingga kesulitan- kesulitan yang dihadapi perusahaan
menjadi dapat terselesaikan dengan mengacu pada hasil penelitian ini dan penelitian
selanjutnya.

5. Kesimpulan

1. Dengan melakukan analisa HACCP pada proses printing pada pembuatan flexible
packaging dapat ditetapkan OPRP dan CCP pada proses tersebut, sehingga jaminan
keamanan pangan dalam proses inidapat dikendalikan dan direalisasikan.

a. OPRP pada proses printingadalah kontaminasi bakteri daritelapak tangan operator dan
kontaminasi benda asing dari patahan mata cutter pada langkah proses rewinding dan
membungkus hasil laminasi.

b. CCP pada proses printing adalahtemperature dryer pada langkah proses pengeringan
tinta di unit drying.

2. Hasil proses validasi dengan monitoring terhadap hasil pengukuran bahaya pada sisa
solvent sebagai hazard dari CCP yang telah ditetapkan pada proses printing telah
menunjukkan bahwa proses dalam keadaan terkendali dan capable dengan indeks
kapabilitas proses Cp=4.182 dan Cpk=0.624, dan sisa solvent sesuai dengan customer
requirement, yaitu di bawah nilai 20 mg/sgm dengan nilai total rata-rata 1.49 mg/sgm.

Saran
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Berdasarkan keterbatasan di dalampenelitian ini, penulis menyarankan untuk melengkapi
analisa HACCP seluruh step proses pembuatan flexible packaging, sehingga penelitian
selanjutnya menjadi lengkap dengan mengikuti kerangka analisa yang sama seperti dalam
penelitian ini.
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