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ABSTRAK . Ikan tuna adalah salah satu spesies Scombridae yang mempunyai nilai ekonomis tinggi dan merupakan komoditi ekspor hasil perikanan penting bagi Indonesia. Untuk itu, diperlukan proses penanganan dan pengolahan yang baik dan benar.  Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui proses pengolahan. Metode penelitian dilakukan dengan observasi dan keterlibatan langsung dalam proses mulai dari penerimaan bahan baku hingga pemuatan, dengan melakukan pengujian terhadap mutu (organoleptik, mikrobiologi), pengamatan penerapan rantai dingin, rendemen. Analisa data dilakukan dengan deskriptif. Hasil penelitian ini adalah proses pengolahan menjadi tuna loin masak beku mencakup dua puluh tahapan proses dari penerimaan bahan baku hingga pemuatan produk untuk dijual. Sistem rantai dingin telah diterapkan dalam pengolahan dengan menjaga suhu pusat ikan selalu < 5°C. Hasil uji organoleptik bahan baku tuna segar adalah 7.5 dan organoleptik produk akhir tuna loin beku adalah 8. Pengujian kadar histamin memenuhi standar perusahaan yaitu kurang dari 17ppm. Hasil pengujian ALT bahan baku 2,7 x 103  dan produk akhir 7,7 x103kol/g, pengujian E.coli < 3 APM/g, dan Salmonella negatif. Rendemen dari bahan baku ke pelelehan 90.47.%, pemasakan 79.94% cleaning 63.75%, dan trimming 37.67%, masih mencapai standar perusahaan, yaitu di atas 50%.
Kata kunci: loin tuna masak beku, mutu;  rendemen, suhu.

ABSTRACT. Tuna is one of the species of Scrombridae which has high economic value and is an important export commodity of fishery products for Indonesia. For this reason, a good and correct handling and processing process needed. The research aims to determine the processing process and quality of raw materials and final products of frozen cooked tuna loin. The research method was carried out by direct observation and involvement in the process from receiving raw materials to loading, by conducting quality tests (organoleptic, microbiological), observing cold chain application and yield. Data analysis was carried out descriptively. Results, this research is the processing process into frozen cooked tuna loin includes twenty stages of the process from receiving raw materials to loading products for sale. A cold chain system has been applied in processing by keeping the temperature of the fish center always < 5ºC. Organoleptic test results for fresh tuna raw materials is 7.5 and the organoleptic final product of frozen tuna loin is 8. The histamine level test meets the company standard which is less than 17ppm. The results of the ALT test for raw materials are 2.7 x 103 and the final product is 7.7 x 103 kol/g, E.coli test < 3 APM/g, and salmonella was negative. The yield of the ingredients standard to melting 90.47%, cooking 79.94%, cleaning 63.75%, and trimming 37.67%, still reach the company standard, which is above 50%.
Keywords: frozen cooked tuna loin, quality; yield, temperature

[bookmark: _Toc90971126]1. Pendahuluan
	Ikan Tuna, Tongkol, dan Cakalang (TCT)merupakan komoditas ekspor perikanan Indonesia terbesar kedua setelah udang, yaitu mencapai US$ 176,63 juta (KKP, 2020). KKP, (2021) menyampaikan bahwa bila ikan tuna ditangani dengan baik, akan mencegah terjadinya penurunan mutu, kontaminasi dari bakteri dan hal lain yang merugikan sehingga menurunkan grade ikan tuna kita. Pandemi Covid-19 tidak melumpuhkan sektor perikanan Indonesia khususnya tuna. Data ekspor tuna Indonesia mengalami peningkatan yang cukup baik dibandingkan bulan februari tahun lalu. Data volume ekspor perikanan Indonesia pada Maret 2020 mencapai 105,20 ribu ton atau meningkat 15,37% dibandingkan ekspor bulan Februari 2020 (KKP, 2020). Sesuai dengan data yang dikeluarkan oleh ITC calculation based on UN COMTRAD, neraca perdagangan yang didalamnya sudah termasuk produk perikanan, bahwa sejak tahun 2012-2016 meningkat sampai dengan 2.67% per tahun mengalahkan China yang hanya naik 0.60% per tahun. Melihat dari data diatas, banyak kesempatan untuk Indonesia mempertahankan track record bahkan bisa dikatakan dapat meningkatkan kembali prestasi tersebut. Salah satu komoditas yang menjadi andalan bangsa Indonesia adalah tuna sirip kuning atau dengan nama yang dikenal dunia adalah yellowfin tuna (Thunnus albacares). Di pasar Jepang tuna sirip kuning (yellowfin) segar merupakan komoditas yang paling banyak diimpor oleh Jepang dari negara-negara produsen lainnya termasuk Indonesia.  
Ikan tuna (Thunnus sp) adalah jenis ikan dengan kandungan protein yang tinggi dan lemak yang rendah. Ikan tuna (Thunnus sp) mengandung kadar air 62%, protein 22%, lemak 16% dan mineral 1.1% (Belitz et al., 2009). Tuna loin masak beku beku merupakan produk olahan tuna yang mengalami pemasakan, pembentukan loin dan pembekuan. Ikan tuna dimasak terlebih dahulu secara utuh kemudian dibentuk menjadi loin lalu dibekukandengan suhu pusat minimal  -180C. Peningkatan kegiatan pengolahan tuna sirip kuning dalam bentuk produk tuna loin masak beku dalam memenuhi permintaan ekspor perlu menerapkan proses pengolahan yang baik dan memenuhi standar keamanan pangan. Penelitian bertujuan untuk mengetahui alur proses pengolahan tuna loinmasak beku, mengetahui penerapan rantai dingin, menghitung  rendemen  tuna  loin  beku.

Bahan dan Metode
[bookmark: _Toc55368893][bookmark: _Toc81728592][bookmark: _Toc90971132]Penelitian ini dilakukan pada bulan Agustus sampai dengan Oktober 2021  di PT. KMC, Muara Baru, Jakarta Utara.
2.1 Alat dan Bahan  
Alat yang digunakan adalah gancu, tali raffia, selang penyemprot air, thermometer, bak pencucian, pisau stainless, keranjang, plastik, ember, meja kerja, pisau, timbangan, cutting board, corong, kereta dorong, plat pembekuan, alat pembekuan Air Blast Freezer, mesin vacuum, plastik vakum, master karton, dan pan. 
Bahan yang digunakan adalah ikan tuna beku. Bahan pembantu adalah air dan es. Bahan kimia yang digunakan adalah sabun cuci tangan, alkohol, soda api, prostex, dan klorin
[bookmark: _Toc55368899][bookmark: _Toc81728598][bookmark: _Toc90971138]2.2 Metode  
Penelitian dilakukan dengan observasi dan survey mengikuti secara langsung proses penanganan tuna loin masak beku mulai dari tahap awal produksi sampai penyimpanan beku. Pengujian mutu organoleptik  dan  mikrobiologi  dilakukan  sebanyak  12  (duabelas) kali. Pengukuran suhu menggunakan thermometer dan dilakukan 6 kali pengamatan, pada setiap tahapan mulai dari penerimaan bahan baku sampai penyimpanan beku, pada suhu pusat ikan, ruangan, dan air yang digunakan pada proses pengolahan. 
Pengujian organoleptik bahan baku sesuai SNI 01-2346-2006. Pengujian produk tuna loin masak beku sesuai SNI 7968:2014. Pengujian Angka Lempeng Total (ALT) sesuai SNI 01-2332.3-2015, E.coli sesuai SNI 01-2332.1-2015, dan salmonella sesuai SNI 01-2332.2-2015. 
Skema alur proses pengolahan loin tuna beku sebagai berikut. 
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	Sumber : SNI 7968:2014
Gambar 1. Alur Proses Pengolahan Loin Tuna Masak Beku
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3 [bookmark: _Toc90971154][bookmark: _Hlk91505664]HASIL DAN PEMBAHASAN
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3.1 [bookmark: _Toc90971155]Proses Pengolahan Tuna Loin Masak Beku
1. 
2. 
3. 
3.3 
3.1.1 [bookmark: _Toc90971156]Penerimaan Bahan Baku (Receiving)
Bahan baku  ikan tuna jenis yellowfin tuna (Thunnus albacares) dan big eye tuna  (Thunnus obesus) dalam keadaan beku dengan suhu minimal -18°C. Kapal-kapal yang telah bekerja sama dengan PT. KMC membawa kurang lebih 150 ton dengan frekuensi 2 minggu sampai dengan 1 bulan sekali dengan 2 sampai dengan 5 unit kapal untuk sekali pengiriman. Kapal  bersandar di tepi dermaga  dibelakang PT. KMC. Anak Buah Kapal (ABK) mengeluarkan ikan dari palka kapal, dan menurunkannya ke dermaga  dengan menggunakan blong, kemudian diangkut dengan forklift ke perusahaan.  Bahan baku diterima di perusahaan  sebagai berikut :
Tabel. 1 Penerimaan bahan baku selam September sd Oktober
	Tanggal
	Jumlah bahan baku (Ton)
	Asal

	18 Agustus 2021
	14.44
	Kapal yang telah bekerja sama

	12 September 2021
	18.12
	

	29 September 2021
	15.87
	

	6 Oktober 2021
	17.25
	


Bahan baku diterima di ruang penerimaan bahan baku, kemudian dilakukan pengecekan suhu oleh staff Quality Control (QC)  dengan suhu maksimal –180C. . Kemudian ikan langsung dipindahkan kedalam palet yang telah diberi label tanggal masuk dan diangkut dengan forklift menuju coldstorage 1 atau 2 khusus penyimpanan bahan baku. Kondisi sensori ikan yang sesuai standar adalah utuh, seluruh permukaan ikan dilapisi es, tidak ada pengeringan pada permukaan produk dan lapisan es tidak rata, bagian yang terbuka sebanyak 20%-30. Hal ini sesuai dengan (Suryanto & Sipahutar, 2020)  bahan baku yang diterima  disimpan dengan menerapkan rantai dingin. Penerimaan bahan baku dilakukan dengan cepat dan hati-hati agar tidak terjadi kerusakan fisik dengan tetap menerapkan rantai dingin yaitu suhu ≤5ºC. Pembongkaran bahan baku  harus dilakukan secara hati-hati, teliti, cepat untuk mencegah adanya kenaikan suhu bahan baku (Hafina & Sipahutar, 2021)
	Pada saat itu juga dilakukan  penyortiran berdasarkan jenis, size, dan mutu ikan yang telah ditetapkan perusahaan. Size bahan baku ikan tuna  dapat dilihat pada  sebagai berikut :
Tabel. 2 Size Bahan Baku Ikan Tuna
	Size 
	Berat (Kg)

	Down
	0,5-1,4

	1 Up
	1,4-1,8

	2 Up
	1,8-2,5

	3 Up
	2,5-3,5

	4 Up
	3,5-4,5

	5 Up
	4,5- 5,5


Sumber : PT. KMC, 2021
Ikan ditiimbangan dahulu sebelum dimasukkan ke cold storage, untuk mengetahui jumlah ikan yang diterima dan jumlah ikan yang tidak diterima dikembalikan kepada supplier. Bahan baku yang telah disortir dan diterima, kemudian dipindahkan ke dalam palet (kapasitas 700-750 kg/palet) dan diberi catatan atau tanda berupa tanggal kedatangan dan asal kapal bahan baku. Disampaikan oleh (Masengi et al., 2016) bahwa pencatatan tentang bahan baku masuk (nama pemasok) sangat diperlukan untuk ketertelusuran tanggal penerimaan atau proses, jumlah bahan baku yang diterima.  
3.1.2 Pelelehan (Thawing)
	Bahan baku yang dalam keadaan beku dikeluarkan dari Cold Storage, setelah itu ikan diangkut menggunakan forklift menuju lokasi pelelehan yaitu kolam air dengan  ukuran 1,13 x 1,35 x 1,3 meter yang berkapasitas 21.150 liter air dan dapat memuat 5 palet dalam 1 kolam thawing. Terdapat 2 kolam thawing, sehingga dalam sekali thawing bisa sampai sepuluh palet, dalam satu palet dapat menampung sampai 750 kg ikan. Proses pelelehan akan berhenti jika suhu pusat ikan ± (-5ºC), waktu yang dibutuhkan dalam proses pelelehan ikan sekitar ± 1 – 2 jam. 
3.1.3 Pencucian I, Penyiangan (Butchering) dan Pencucian II
	Ikan disiangi dengan cara diletakan diatas conveyor dan berjalan melalui setiap pekerja yang melakukan pembersihan isi perut ikan. Conveyor memiliki water spray akan membersihkan setiap perut ikan yang masih tersisa didalamnya jeroan, dan lendir ataupun kotoran yang terdapat di permukaan kulit ikan. Penyiangan dilakukan dengan cara membelah perut ikan dari arah ventral fin menuju bagian anal fin. Kemudian ikan ditusuk pada bagian tengah insangnya hingga bagian yang menghubungkan isi perut dengan pangkal kepala ikan benar – benar putus. Suhu ruang penyiangan  harus diperhatikan, perusahaan menetapkan standar  suhu ruang penyiangan yakni 15-16°C. Menurut (Pandit et al., 2007) pada perlakuan penyiangan dan suhu penyimpanan 0°C proses rigormortis berjalan lambat karena perombakan glikogen menjadi asam laktat sampai kandungan glikogen habis ini sangat dipengaruhi oleh suhu. Oleh karena itu pada tahap penyiangan dilakukan dengan cepat dan sanitasi. Ikan segar di pertahankan dengan suhu 0-4,4OC (Suryaningrum et al., 2017) 
3.1.4 Sortasi Size dan Penyusunan dalam Pan
	Ikan yang telah disiangi dan dibersihkan kemudian disortir kembali berdasarkan size berat dan jenisnya. Proses sortasi ini dilakukan oleh satu karyawan secara manual dengan cepat. Ikan yang telah tersortir diletakkan di dalam suatu bak sesuai dengan jenis dan size beratnya. Kemudian disusun ke dalam pan oleh karyawan lainnya sesuai dengan jumlah yang telah ditentukan oleh perusahaan. Lalu pan tersebut dimasukkan ke dalam rak troli secara cepat (kapasitas 20 pan/troli). Jumlah ikan dalam pan sebagai berikut.
Tabel 3. Jumlah Ikan dalam Pan
	Size (Kg) 
	Jumlah Ikan/Pan (ekor)

	0,5 – 1,0
	15

	1,0 – 1,5
	12

	1,5 – 2,0
	9

	2,0 – 2,4
	7

	2,4 – 3,0
	6

	3,5 – 4 ,0
	4

	4,5 – 5,0
	3

	5,0 – 5,5
	2


Sumber : PT. KMC, 2021
	Proses sortasi ini bertujuan untuk mengelompokkan ikan berdasarkan ukuran agar diperoleh ukuran yang seragam,  agar pada saat proses pemasakan, ikan dapat matang secara merata dalam waktu yang telah ditentukan. Menurut (Hafina et al., 2021) sortasi akan diulang apabila ukuran bahan baku tidak sesuai dengan standard, sampai didapatkan ukuran dan mutu yang sesuai dengan persayaratan perusahaan
3.1.5 Pemasakan (Cooking)
	Rak-rak yang berisikan ikan didiamkan terlebih dahulu hingga suhu pusat ikannya mencapai 0°C untuk size down – 2 up dan –1°C untuk size 3 – 5 up. Setelah itu rak troli didorong untuk dimasukkan ke dalam mesin cooker berkapasitas 4 troli/mesin. Proses pemasakan ikan pada perusahaan ini menggunakan teknik steaming (uap panas/kukus) yang dihasilkan oleh mesin boiler. Lama waktu dan suhu pemasakan ikan tuna dapat dilihat pada tabel dibawah ini
Tabel 4. Lama Waktu dan Suhu Pemasakan Ikan Tuna
	[bookmark: _Hlk85655970]Size        (Kg)
	Steam On – Start Cook (menit)
	Suhu Pemasakan (°C)
	Start Cook – End Cook (menit)
	Suhu   Ikan    (°C)

	0,5 – 1,0
	18
	98
	20 
	67

	1,0 – 1,4 
	18
	98
	32
	67

	1,4 – 2,0
	18
	98
	35
	67

	2,0 – 2,4
	18
	98
	55
	67

	2,4 – 3,0
	18
	98
	65
	68

	3,0 – 3,5 
	18
	98
	75
	68

	3,5 – 4,0 
	18
	98
	85
	68

	4,0 – 4,5 
	18
	98
	95
	68

	4,5 – 5,0
	18
	98
	100
	68

	5,0 – 5,5 
	18
	98
	115
	68


Sumber : PT. KMC, 2021
Proses pemasakan akan selesai apabila suhu pusat ikan sudah mencapai 67°C – 68°C, karena pada suhu tersebut ikan sudah dianggap matang sampai bagian dalamnya secara keseluruhan. Adapun suhu ruang rata-rata pada proses ini yaitu 30,5°C. Selama proses pengukusan, ikan mengalami penurunan kadar air. Hal ini disebabkan karena selama proses pemanasan, tubuh ikan melepaskan sejumlah air sehingga terjadi penurunan kadar air pada produk yang dihasilkan. (Sipayung et al., 2013).  Menurut (Sundari et al., 2015) tujuan utama pemasakan ini adalah memperoleh rasa yang lebih enak, aroma yang lebih baik, tekstur yang lebih lunak, untuk membunuh mikrobia dan menginaktifkan semua enzim. Struktur jaringan daging ikan setelah proses pengukusan tampak lebih kompak karena mampu mempertahankan daya awetnya (Jacoeb et al., 2012) 
3.1.6 Pendinginan (Cooling)
	Rak troli yang berisikan ikan dikeluarkan dari mesin cooker menuju ruang spray 1 dan spray 2 untuk dilakukan pendinginan. Proses pendinginan dilakukan menggunakan water spray otomatis dengan air RO (Reverse Osmosis) dan dibantu dengan kipas angin agar suhu ikan lebih cepat turun. Water spray dihidupkan, dimana rak troli berisikan ikan akan disemprot dengan air yang keluar dari nozzle dan dibantu dengan kipas angin untuk didinginkan.
3.1.7 Pemisahan Kepala dan Kulit (Deheading & Skinning)
	Proses deheading ini dilakukan secara manual menggunakan tangan dengan cara memisahkan bagian kepala dan ekor ikan. Kepala dan ekor ikan yang sudah terpisah ditampung ke dalam basket untuk diproses menjadi fish meal. Loin adalah produk dari pengolahan perikanan yang memanfaatkan dagingnya dengan cara dibagi 4 secara vertikal tanpa merubah bentuk aslinya. Setelah kepala dan ekor ikan dipisahkan, proses selanjutnya yaitu pembuangan kulit (skinning). Daging bagian perut ikan tidak boleh patah atau tanggal sedangkan pada bagian badan ikan tidak boleh botak (daging ikut terkikis bersama kulit), dalam memperhatikan ini teknik dalam memegang pisau sangat diperhatikan (Sumartini et al., 2020).
3.1.8 Pembentukan Loin (Loining), Pembersihan (Cleaning), dan Sortasi (Inspection) Loin
	Proses loining dan cleaning ini dilakukan dengan cara membelah ikan menjadi 4 bagian (loin) sesuai dengan garis daging ikan, kemudian ikan dibersihkan (cleaning) dari defect seperti duri, tulang, urat, daging merah, kulit perut maupun sisa kulit atau sisik yang masih menempel. 
	Tahapan cleaning dilakukan dengan cara membuang terlebih dahulu tulang, duri, urat, dan kulit perut bagian dalam ikan. Kemudian barulah daging merah dibuang dengan cara menyayatnya menggunakan pisau kecil untuk dipisahkan dari daging putih, lalu sisa daging merah yang masih menempel dikerik hingga bersih. 
	Petugas QC  akan memilah loin yang dianggap reject untuk nantinya dijadikan produk shredded. Setelah disortir shredded ditimbang dan dikemas. Daging merah banyak mengandung histamin. Kadar histamin dijadikan indikator mutu dan keamanan pangan produk tuna, karena histamin yang tinggi menyebabkan efek keracunan pada manusia (Wodi et al., 2019). Pembentukan histamin terjadi dengan sangat cepat pada penyimpanan suhu 30ºC, yakni naik hingga 7,54 mg/100g setelah penyimpanan selama 32 jam (Fatuni et al., 2014).
Istilah dan ciri-ciri fisik daging ikan yang mengalami kemunduran mutu (reject) pada PT. KMC :
a. Honey comb 	: terdapat lubang seperti sarang lebah
b. Pasty 	: tekstur daging lembek dan tidak berserat
c. Scorching 	: warna daging kuning dan bertekstur keras
d. Severse bruise : daging memar
e. Curd 	: terdapat serbuk putih pada daging
f. Green meat  	: warna daging kehijauan
g. Decoloration 	: daging berwarna pink/merah 
Honey comb dan pasty merupakan tanda bahwa protein pada ikan tersebut terdenaturasi. Denaturasi protein terjadi karena meningkatnya kadar garam dalam cairan sel sebagai struktur akibat terbentuknya kristal-kristal es selama pembekuan
3.1.9 Pengemasan I (Packing I) 
. Proses pengemasan I dilakukan dengan memasukkan loin dan flake (pecahan loin) ke dalam kemasan plastik LLDPE (Linear Low Density Polyethylene) berukuran 50 x 30 cm yang telah dicetak label berupa kode produksi berupa tanggal produksi, kode produk, kode Approval Number UE, jenis produk, dan kode kosher Orthodox Union. Setelah dimasukan ke dalam kemasan, loin dan flake dalam kemasan ditimbang dengan berat 5,0 kg/kemasan kemudian divakum menggunakan mesin vakum. Setelah divakum, kemasan dirapihkan dengan cara dipress hingga berbentuk seperti balok dengan menggunakan mesin agar produk lebih mudah disusun di dalam rak troli pembekuan. Pengemasan merupakan sistem yang terkoordinasi untuk menyiapkan barang menjadi siap untuk ditransportasikan, didistribusikan, disimpan, dijual, dan dipakai  (Sucipta et al., 2017)
Berikut adalah label pada kemasan primer yang digunakan oleh PT. KMC. 
PD. 211021 04                                                                EU 613.10.B BE                                          OUV3 ADDF 201                                                          







Gambar 2. Label Kemasan Primer PT. KMC     
	Pada perusahaan memiliki 4 macam warna kemasan yang digunakan yaitu polos (produk dari big eye & yellow fin), polos berlogo KMC (produk dari tuna big eye), merah polos (produk dari yellow fin tuna) serta biru polos (produk dari ikan cakalang). 
4 
4.10 
3.1.10 Pendeteksian Logam
	Kemasan yang telah divakum dilewatkan ke dalam mesin metal detector. Apabila metal detector berhenti dan berbunyi maka produk loin tersebut mengandung logam. Begitupun sebaliknya, jika produk bebas dari kandungan logam maka metal detector tidak akan berbunyi dan berhenti. Tujuan dari pengecekan ini yaitu untuk memastikan bahwa produk loin masak yang dihasilkan tidak mengandung logam berbahaya (Gusdi & Sipahutar, 2021). Pengaturan mesin metal detector yang ditentukan oleh perusahaan ini yaitu Fe ˂2 µT, stainless steel (SS) ˂3,5 µT dan Non-Fe ˂2 µT. 
3.1.11 Pembekuan
	Produk loin yang sudah dipindahkan ke dalam troli dilewatkan pada terowongan berinsulator , dibawa ke ruang ABF (Air Blast Freezer) untuk dilakukan pembekuan,  kemudian dihembuskan melewati terowongan secara vertical maupun horizontal.Teknik pendinginan blast freezing bersifat ekonomi dan fleksibel karena dapat membekukan produk atau bahan pangan dengan berbagai ukuran dan bentuk (Koswara, 2009). Pembekuan menggunakan ABF ini berlangsung selama 11-12 jam dengan suhu –35°C sampai dengan –40°C (–36,4°C) dengan suhu pusat ikan yang didapatkan rata-rata yaitu –21,3°C (standar PT. maksimal –18°C), sehingga suhu tuna loin masak beku telah memenuhi standar SNI 7968:2014 yaitu batas maksimal suhu pusat tuna loin masak beku adalah –18°C. 

3.1.12  Pengemasan II (Packing II)
	Produk yang sudah keluar dari ABF sebelum dilakukan paking II dilakukan pengecekan suhu oleh QC dengan cara mengambil 4 sampel, lalu sampel dibor menggunakan alat bor kemudian dicek menggunakan thermometer payung dengan suhu produk maksimal yang telah ditetapkan oleh perusahaan yaitu –18°C dan kemudian sampel uji tersebut dikemas kembali. Setelah suhu sampel produk mencapai titik standar (–18°C), maka produk dikemas kembali menggunakan kemasan sekunder berupa karung plastik putih berukuran 75 x 60 cm berkapasitas 4 kemasan/karung (±20 kg/karung).. Menurut (Herudiyanto, 2010) pengemasan untuk menghindari kontaminasi produk dari luar dan terjadinya kerusakan produk.
Berikut adalah bentuk label pada kemasan sekunder yang digunakan oleh PT. KMCPRODUCT 		: FROOZEN PRECOOKED YELLOWFIN TUNA LOIN
LATIN NAME 		: Thunnus albacares
ORIGIN 			: INDONESIA
CODE 			:
PRODUCTION DATE : 
KEEP AT 		: -180C OR BELOW
NET WEIGHT	 	: 4 X 5 KG
EXPORTER 		: PT. KARYA MANDIRI CITRAMINA
			  MUARA BARU, JAKARTA, INDONESIA
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Gambar 3. Label Kemasan Sekunder PT. KMC
Sumber: PT. KMC, 2021
	Setelah produk dikemas ke dalam karung, lalu dilakukan penalian dengan strapping band berwarna untuk membedakan jenis produk yang terdapat di dalam karung. Warna starpping band dan jenis produk dapat dilihat sebagai berikut.
[bookmark: _Toc62936789]Tabel 5. Warna Starpping Band dan Jenis Produk
	Warna Srapping Band
	Jenis Produk

	Hitam
	Big eye loin

	Kuning
	Yellow fin loin

	Putih
	Shredded tuna Yellow fin

	Hijau tosca
	Cakalang loin

	Biru
	Shredded cakalang

	Merah bergaris
	Pasty cakalang

	Merah polos
	Pasty Yellow fin


Sumber : PT. KMC, 2021
	Setelah itu karung disusun ke dalam palet, isi  tiap palet 54 karung, jadi setiap palet dapat memuat ±1.080 kg produk tuna loin masak beku. Kemudian palet dibungkus dengan plastik wrap untuk mencegah kontaminasi silang selama penyimpanan di dalam cold storage khusus produk..
3.1.13 Penyimpanan Beku
	Penyimpanan beku dilakukan dengan cara memasukkan palet berisi produk yang sudah dilapisi plastik wrap ke dalam cold storage menggunakan forklift. Produk akhir disimpan di dalam coldstorage dengan suhu -20-(-25)oC. Sesuai  Mayangsari & Sipahutar, (2021) bahwa suhu  digunakan dalam ruang cold storage sekitar -18ºC sampai -25ºC, yang dapat mempertahankan suhu produk minimal -18ºC.  Penyimpanan makanan beku pada suhu -18°C dan di bawahnya akan mencegah kerusakan mikrobiologis, dengan pesyaratan tidak terjadi perubahan suhu yang besar (Faridah, 2018)
	Produk disusun secara rapi di dalam Cold storage  gudang penyimpanan beku dan suhu penyimpanan dipertahankan stabil maksimal –18°C, dengan sistem First In First Out  (FIFO).  Hadinata & Adriyanto, (2020) menjelaskan bahwa FIFO adalah system pergudangan dimana barang yang masuk pertama akan keluar terlebih dahulu, sehingga tidak ada produk yang tersimpan terlalu lama di dalam Cold storage. Selama proses penyimpanan dapat terjadi perubahan mutu yang ditandai perubahan komposisi kimia, dan organoleptik (Basuki, 2019)
3.1.14 Pemuatan (Stuffing)
	Proses pemuatan (stuffing) dilakukan menggunakan 2 jenis transportasi yaitu truk kontainer (kargo) berpendingin untuk ekspor dan truk thermoking untuk pengiriman lokal. Suhu truk tersebut antara –20°C sampai dengan –25°C. Pemuatan dilakukan dengan cara mengeluarkan palet dari cold storage menggunakan forklift. Kemudian karung dalam palet dikeluarkan, lalu dimasukkan ke dalam kontainer dengan cara menyusunnya menggunakan manual conveyer. Stuffing biasa dilakukan sebanyak 1-3 kali seminggu dengan jumlah/berat produk yang dikirim tergantung dari kapasitas truk yang digunakan (20 –28 ton). Dokumen-dokumen wajib disiapkan secara lengkap agar tidak terjadi kendala selama pengiriman ke tempat tujuan atau buyer (Fitria et al., 2020) 
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3.2.1 Pengamatan suhu pusat ikan
Tabel 6.  Pengamatan suhu pusat ikan
	  
No.
	
Tahapan Proses
	Suhu Pusat Rata-Rata (oC)
	Standar Perusahaan (oC)

	1
	Receiving (penerimaan bahan baku)
	-18,6
	-18

	2
	Thawing (pelelehan)
	-3,7
	-5 s/d -4

	3
	Pencucian I, butchering (penyiangan), pencuian II
	                  
-2,7
	
-2

	4
	Sortasi size dan penyusunan dalam pan
	
	

	5
	Cooking (pemasakan)
	67,4
	67 – 68

	6
	Cooling (pendinginan)
	40,5
	40 – 45

	7
	Deheading dan skinning
	37,6
	35 – 40

	8
	Loining, cleaning, dan inspection loin
	27,8
	
25 – 28

	9
	Packing I (pengemasan I)
	
26,1
	

	10
	Pendeteksian logam
	
	

	11
	Pembekuan
	
-24,9
	

-18

	12
	Packing II (pengemasan II)
	
	

	13
	Penyimpanan beku
	
-19,1
	

	14
	Stuffing (pemuatan)
	
	


Sumber : PT. KMC, 2021
	Dari Tabel.6 dapat dilihat bahwa Rata-rata suhu penerimaan baha baku adalah -10OC sesuai dengan standard perusahaan yaitu -10OC-(-12OC), suhu pada saat thawing 2,81 sesuai dengan standar SNI Ikan segar yang tidak boleh meleihi 4,4 OC. Suhu pada Pemasakan 67,4OC, dan suhu Penyimpanan juga sudah sesuai dengan standar perusahaan yaitu -18OC

3.2.1 Pengamatan suhu ruang proses
Tabel 7. Hasil Pengamatan Suhu Ruang
	No.
	Ruangan
	Suhu Rata-Rata (oC)
	Standar Perusahaan (oC)

	1
	Receiving (penerimaan bahan baku)
	22,9
	20 – 25

	2
	Anteroom
	9,6 
	10

	3
	Cold storage bahan baku
	-22,8           
	-18 ± 2

	4
	Thawing (pelelehan)
	22,9
	
20 – 25

	5
	Butchering (penyiangan), sortasi size dan penyusunan dalam pan 
	                    20,2
	

	6
	Cooking (pemasakan) dan cooling (pendinginan)
	                                        30,5
	                               27 – 30

	7
	Deheading, skinning, loining, cleaning, dan inspection loin
	                                     26,8
	

24 – 27

	8
	Packing I (pengemasan I), pendeteksian logam, dan packing II (pengemasan II)
	
26,3
	

	9
	Air Blast Freezer (ABF)
	-36,4
	-35 s/d -40

	10
	Cold storage produk
	-20,0
	                             -18 ± 2

	11
	Truk thermoking
	-20,8
	


Hasil pengamatan suhu ruang memenuhi standar yang ditentukan. Pada ruang Shredded rata-rata suhu ruang melewati standar, namun hal ini tidak mempengaruhi mutu dari produk karena ruangan tersebut tidak digunakan untuk proses loin tetapi digunakan untuk proses serpihan ikan. Menurut (Mangunwardoyo et al., 2010) aktivitas enzim dan perkembangan mikroba dipengaruhi oleh suhu. Suhu optimum terletak pada suhu dibawah dan diatas suhu kamar sedangkan pada suhu rendah maupun tinggi menyebabkan aktivitasnya terhambat.

3.2.2 Pengamatan suhu air
Tabel 8. Hasil Pengamatan Suhu Air 
	No.
	Tahapan Proses
	Suhu Air  Rata-Rata (oC)
	Standar Perusahaan (oC)

	1
	Thawing (pelelehan)
	20,9
	20

	2
	Pencucian I, butchering (penyiangan), pencuian II
	                                               24,8
	
20 – 25

	3
	Cooling (pendinginan)
	25,5
	


Pengamatan suhu air dilakukan pada tahap Thawing, Pencucian, dan pencucian dan cooling. . Hasil pengukuran suhu air masi memenuhi standar yang telah di tetapkan perusahaan yaitu pada proses thawing suhu air yaitu 20,9ºC, air thawing bertujuan untuk menurunkan suhu bahan baku pada saat pencairan
Suhu air pada proses pencucian yaitu 24,87ºC, yang bertujuan untuk mencuci bahan baku sesudah proses penyiangan. Sedangkan suhu air cooling (pendinginan)  yaitu 25,5ºC.  Air yang digunakan pada proses pencucian adalah air hangat bertujuan untuk menghambat pertumbuhan bakteri mesofilik dan bakteri psikrofil yang dapat tumbuh pada suhu optimum 10 - 45ºC. 

3.3 Hasil Pengujian Mutu
Pengujian mutu kaitannya dengan perdagangan internasional, maka produk pangan yang diperdagangkan harus memenuhi persyaratan yang berlaku di negara tujuan ekspor, antara lain syarat mutu, keamanan, lingkungan, kesehatan dan lain-lain (Elmariana et al., 2020).
3.3.1. Pengujian Organoleptik bahan baku dan produk akhir
3.2 
3.3 
Tabel 9. Data Hasil Pengujian Organoleptik Bahan Baku dan Produk Akhir
	Pengamatan
	Nilai rata-rata
	SNI
	

	Bahan baku
	7.5
	7
	SNI-01-2728.1.2006

	Produk Akhir
	8
	7
	SNI 3457-2014


Berdasarkan Tabel. 9 menunjukkan nilai organoleptik bahan baku rata-rata nilai 7,5 dan nilai sensori produk akhir rata-rata nilai 8. Hal ini dapat dikatakan bahwa mutu bahan baku yang diterima telah memenuhi standar persyaratan bahan baku yakni 7 sesuai SNI 4110:2014. Penanganan dan pengolahan tuna di atas kapal sangat penting untuk diketahui dan difahami dalam menjaga konsistensi kualitas produk. Untuk mendapatkan kualitas tuna yang baik, penanganannya sudah dimulai sejak dilakukan penangkapan (Junianto, 2003). 
3.3.2 Pengujian Mikrobiologi
Pengujian mikrobiologi untuk pengiriman dalam negri dilakukan didalam labolatorium intenal, sedangkan pengujian mikrobiologi untuk ekspor dilakukan di laboratorium PPISHP DKI Jakarta. 
     Tabel. 10	Hasil Uji Mikrobiologi Bahan Baku Ikan Tuna
	Pengujian ke-
	TPC (kol/g)
	E. coli (APM/g)
	Coliform (APM/g)
	S. aureus (koloni/g)
	V. parahaemolyticus (APM/g)
	Salmonella (-/25 g)

	1
	2,7x103
	ND
	ND
	ND
	ND
	Negatif

	Standar SNI dan PT
	5x105
	<3
	<3
	1 x 103
	<3
	Negatif 

	Keterangan : a.    ND (Not Detected)



    Tabel 11 Hasil Uji Mikrobiologi Produk Tuna Loin Masak Beku
	Name of Sample
	TPC (kol/g)
	E. coli (APM/g)
	Coliform (APM/g)
	S. aureus (koloni/g)
	V. parahaemolyticus (APM/g)
	Salmonella (-/25 g)

	YF 20-09-2021
	ND
	ND
	ND
	ND
	ND
	ND

	YF 18-09-2021
	-
	ND
	ND
	-
	-
	ND

	YF 17-09-2021
	-
	ND
	ND
	-
	-
	ND

	YF 16-09-2021
	
	ND
	ND
	ND
	ND
	ND

	YF 15-09-2021
	-
	ND
	ND
	-
	-
	ND

	Standar SNI dan PT
	5x105
	<3
	<3
	1 x 103
	<3
	Negatif 

	Keterangan : a.    ND (Not Detected)


	
Hasil pengujian TPC pada bahan baku adalah 2,7 x 103 kol/g dan pada tuna masak beku adalah 7,7 x 103 kol/g.  Hal ini masih berada dibawa standar SNI yaitu 5x105 kol/g  dan hasil tersebut  sesuai standar perusahaan. Hasil pada seluruh pengujian bahan baku dan tuna masak beku untuk  E.coli, Salmonella, dan Vibrio cholerae masih memenuhi standar sesuai yang ditentukan Hasil pengujian TPC tuna loin beku masih berada dibawa standar SNI yaitu 5x105 kol/g  dan hasil tersebut  sesuai standar SNI 7968 : 2014 dan perusahaan.  
Hal ini menunjukan bahwa bahan baku ditangani secara baik dengan menerapkan prinsip cepat, hati-hati, bersih dan penerapan rantai dingin dalam penanganannya. Sehingga bakteri-bakteri patogen tersebut dapat dikendalikan pertumbuhannya. Penanganan dengan suhu yang tidak dingin membuat semakin tinggi ALT, sehingga mempercepat proses pembusukan (Putrisila & Sipahutar, 2021). Perusahaan telah menerapkan proses rantai dingin pada setiap alur dengan baik. Penanganan dan usaha mempertahankan suhu dingin pada bahan baku di jaga (A. T. Gusdi & Sipahutar, 2021). Penerapan sanitasi dilakukan dengan mewajibkan setiap karyawan untuk mencuci tangan setiap 30 menit sekali dengan menggunakan klorin (Sipahutar et al., 2021). Jumlah bakteri yang meningkat signifikan selama pengolahan dipengaruhi oleh suhu pada saat proses pengolahan (Perdana et al., 2019). Perlakuan rantai dingin juga sangat berpengaruh untuk menghambat pertumbuhan bakteri, terutama bakteri pembusuk dan bakteri penghasil histamin (Nusaebah et al., 2020)
3.3.3 Hasil pengujian kadar histamin
Pengujian histamin untuk pengiriman dalam negri dilakukan didalam labolatorium intenal, sedangkan pengujian kimia untuk ekspor dilakukan di laboratorium PPISHP DKI Jakarta. Hasil pengujian kadar histamin  sebagai berikut :

Tabel 12. Pengujian kadar histamin
	Pengamatan
	Kisaran Histamin (ppm)
	Standar SNI
	Standar Perusahaan
	Metode

	Bahan baku
	2.13 -3.38
	100 mg/kg (ppm)          
	30 ppm

	Spektofotometri 
(SNI 2354-10-2009)

	Produk akhir
	1.12- 3.57
	
	
	



[bookmark: _Toc90971158]Pada Tabel 12. menunjukkan nilai histamin pada bahan baku berkisar 2.13 – 3.38 ppm dan pada produk akhir berkisar 1.12-3.57 ppm. Hasil pengujian ini masih sesuai dengan standar FDA dimana  menetapkan batas standar keamanan histamin adalah 5.0 mg/100 g (50 ppm) (Food and Drug Administration 2021). Histamin di bentuk dari histidin yang merupakan senyawa amina biogenik dari histamin terbentuk dari asam amino histidin akibat reaksi enzim dekarboksilase dengan suhu optimum pertumbuhan adalah 25° C (Kim et al., 2006). Histamin adalah senyawa amin biologis heterosiklik primer aktif yang terbentuk pada fase post mortem daging ikan family Scombroid dan non-Scombroid yang banyak mengandung histidin bebas (Akirthasary, 2021). .Peningkatan kadar histamin juga dipengaruhi oleh enzim dimana aktivitas enzim ini dapat berkurang banyak pada suhu   sekitar -73ºC dan bahkan dapat hilang atau rusak pada suhu 93ºC atau lebih. Enzim pada ikan mempunyai suhu optimum sekitar 37ºC oleh karena itu makin rendah suhu makin menururn aktivitas enzim, sampai mendekati nol.  Kenaikan kadar histamin ini dipengaruhi oleh kenaikan suhu dan lamanya procesing (Perdana et al., 2019). Senyawa histamin yang terdapat pada daging ikan akan berbahaya sebab bersifat racun yang dinamakan Scombroid food poisoning (Suwetja, 2011).  Timbulnya histamin disebabkan penanganan ikan yang tidak baik selama penangkapan, penanganan dan penyimpanan (Suryanto & Sipahutar, 2021)

3.4 Rendemen
Tabel 14. Perhitungan rendemen
	Pengamatan
	Rendemen Produk

	
	Bahan Baku
	Buchring
	Pemasakan
	Deheading
	Skining
	Cleaning

	
	 
Kg
	 
%
	Isi perut (Kg)
	 
Kg
	 
%
	Kadar air (Kg)
	 
Kg
	 
%
	Kepala + Ekor (Kg)
	 
Kg
	 
%
	Kulit + Sisik (Kg)
	 
Kg
	 
%
	Tulang + Duri + Daging merah + Urat (Kg)
	 
Kg
	 
%

	1
	1.99
	100
	0.19
	1.8
	90.31
	0.19
	1.61
	80.88
	0.33
	1.29
	63.76
	0.23
	1.05
	52.44
	0.3
	0.76
	38.06

	2
	1.79
	100
	0.18
	1.61
	90.75
	0.18
	1.43
	80.71
	0.33
	1.1
	61.4
	0.15
	0.95
	53.8
	0.27
	0.68
	37.95

	3
	1.98
	100
	0.17
	1.81
	91.04
	0.2
	1.61
	81.45
	0.34
	1.27
	64.23
	0.13
	1.14
	57.28
	0.4
	0.74
	37.23

	4
	1.5
	100
	0.13
	1.38
	91.39
	0.13
	1.25
	82.9
	0.29
	0.96
	64.05
	0.13
	0.83
	55.19
	0.31
	0.53
	36.3

	5
	1.51
	100
	0.16
	1.35
	88.91
	0.13
	1.23
	79.24
	0.29
	0.93
	62.11
	0.08
	0.85
	56.73
	0.28
	0.57
	38.27

	6
	1.28
	100
	0.13
	1.15
	90.4
	0.19
	0.96
	74.45
	0.11
	0.86
	66.94
	0.09
	0.76
	59.99
	0.28
	0.48
	38.21

	Rata-Rata
	1.68
	100.00
	0.16
	1.52
	90.47
	0.17
	1.35
	79.94
	0.28
	1.07
	63.75
	0.14
	0.93
	55.91
	0.31
	0.63
	37.67


Nilai rendemen pada tahap penyiangan berkisar antara 88-91% Nilai tersebut dipengaruhi oleh tingkat keahlian dan pengalaman karyawan sehingga mengakibatkan tingginya nilai rendemen pada tahap penyiangan. Sedangkan rendemen pada proses pemasakan berkisar antara 74-82% , hal ini disebabkan pada suhu pemasakan sehingga berpengaruh terhadap penurunan rendemen. Perusahaan menetapkan standar rendemen akhir sebesar 40%. Semakin tinggi suhu menyebabkan kadar air bahan semakin menurun. Seiring berkurangnya kadar air maka rendemen yang dihasilkan juga semakin berkurang. Keterampilan tenaga kerja dapat terwujud apabila telah mempunyai pengalaman yang cukup, ketekunan dan ketelitian kerja, dimana tenaga kerja yang ahli akan menghasilkan rendemen yang lebih besar. tahapan ini dapat dipengaruhi oleh ukuran ikan, keterampilan karyawan, serta pemasakan dilakukan dengan baik atau tidak. 
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4. Kesimpulan
Tahapan proses di KMC sudah sesuai dengan SNI Di KMC pada SNI 7968 : 2014 yang terdapat 14 Alur Proses Tuna Loin Masak Beku. Rata-rata mutu organoleptic bahan baku 7,5 dan Produk akhir didaptkan 8. Nilai ALT bahan baku paling tinggi yaitu 2,7 x 103  dan hasil ALT Produk Akhir paling tinggi 7,7 x103. Hasil uji e.coli dan salmonella negatif pada bahan baku maupun produk akhir. Hasil uji histamin pada bahan baku dan produk akhir masih dalam kisaran batas aman yang dipersyaratkan. Penerapan rantai dingin di KMC  sesuai dengan standart yang di persyaratkan perusahaan dan standart SNI. rata-rata rendemen mendapatkan nilai rata-rata dari bahan baku ke pelelehan 90.47.%, pemasakan 79.94% cleaning 63.75%, dan trimming 37.67%.
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