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BAB II 

TINJAUAN PUSTAKA 

 

2.1 Tinjauan Umum Industri Makanan 

Industri adalah suatu usaha atau kegiatan pengolahan bahan mentah atau barang 

setengah jadi menjadi barang jadi yang memiliki nilai tambah untuk mendapatkan 

keuntungan. Hasil industri tidak hanya berupa barang, tetapi juga dalam bentuk jasa. Salah 

satu industri yang menghasilkan barang adalah industri makanan. Industri makanan 

seringkali memiliki standar yang tinggi terutama pada hal kebersihan dan kesehatan produk 

atau sering disebut higienis. Higienis pada industri makanan adalah semua langkah-langkah 

yang diambil selama persiapan dan pengolahan makanan untuk memastikan bahwa produk 

makanan tersebut layak untuk dikonsumsi manusia. Ini menjadi sangat penting karena 

produk makanan yang tidak terjaga dengan baik tahap persiapan dan pengolahannya tidak 

menutupi untuk terjadinya kontaminasi yang mengakibatkan sumber penyakit. Oleh karena 

itu selain Bahan baku yang berkualitas baik, higienis juga dicapai oleh proses pengolahan 

produk yang semuanya dilakukan di pabrik. 

2.1.1 Karakteristik Industri Pengalengan Ikan 

Industri pengalengan ikan adalah industri yang sangat menjanjikan. Dengan 

kekayaan ikan di lautan Indonesia industri ini mampu hidup sepanjang tahun tanpa harus 

kawatir akan habisnya bahan baku, meskipun diketahui bahwa pada bulan-bulan Oktober 

sampai dengan Januari produktifitas ikan dari para nelayan biasanya menurun. Namun hal 

tersebut sudah dapat diatasi oleh para pelaku industri, dengan jasa cold storage sehingga 

pada saat hasil ikan tinggi maka sebagian ikan akan disimpan untuk nantinya dipakai pada 

saat ikan di pelabuhan menurun. 

Selain ikan, industri pengalengan juga membutuhkan ketersediaan air bersih yang 

besar untuk keberlangsungan proses produksi. Mulai dari proses pembersihan sampai 

dengan proses sterilisasi. Air banyak dipakai dan dibuang kembali sehingga banyak pelaku 

industri pengalengan ikan memilih untuk menginvestasikan biaya lebih untuk membuat 

pengolahan air daur ulang. 
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Ikan sebagai bahan baku utama memiliki karakteristik mudah rusak. Sebelum 

diproses ikan selalu dikondisikan dalam suhu rendah untuk mencegah kadar histamin dalam 

ikan meningkat dan menjaga kualitas ikan. Dengan alasan itulah para pelaku industri 

pengalengan ikan lebih memilih lokasi industri yang mendekati bahan baku, yaitu pada area 

pelabuhan. Sehingga akan didapat ikan-ikan segar dengan kualitas prima dan juga secara 

langsung dapat menekan biaya produksi. 

2.1.2 Klasifikasi Industri Pengalengan Ikan 

Pengalengan ikan merupakan jenis industri primer dimana barang hasil produksinya 

bukan hasil olahan langsung. Sedangkan menurut dari tempat bahan bakunya, industri 

pengalengan ikan ini merupakan industri ekstraktif yaitu industri yang bahan bakunya 

diambil langsung dari alam sekitar. Selain itu industri pengalengan ikan juga merupakan 

industri padat modal dan termasuk dalam industri besar, karena selain pengoperasian dan 

pembangunan fasilitas pengolahan ini memerlukan biaya yang besar juga karena jumlah 

karyawan industri pengalengan ikan ini bisa melebihi angka 100 orang. 

 

2.2 Pedoman Perancangan Pabrik Pengalengan Ikan 

Menurut Bratt (2010) pabrik merupakan fasilitas fital di dalam sebuah proses produksi, 

yang mana sudah seharusnya memiliki standar kwalitas tertentu yang sudah diatur dalam 

hokum yang berlaku. Pada dasarnya sebuah pabrik harus dirancang, dibangun, dipelihara, 

dan dioperasionalkan untuk menyediakan lingkungan yang protektif dalam proses 

pembuatan produk. Pabrik menyediakan area produksi yang mana di dalamnya termuat 

aktivitas dari mesin produksi, pekerja pabrik, material bahan baku, dan produk jadi, serta 

berbagai fasilitas terkaitdengan kebersihan, kesejahteraan dan keselamatan semua 

karyawan yang bekerja di pabrik. 

Namun yang tidak kalah penting adalah keamanan dari tapak. Sehingga setiap pabrik 

selalu perlu untuk melindungi area mereka dari pencurian dan kerusakan bahan berbahaya. 

Disamping itu sekarang ada kekawatiran bahwa pabrik bias menjadi target Bio-teroris. Hal 

ini sangat penting diperhatikan terutama untuk perusahaan yang ingin ekspor ke daerah 

Eropa ataupun Amerika, karena perusahaan-perusahaan akan diminta untuk memberikan 

kecukupan pengaturan keamanan mereka. 
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2.2.1 Pemilihan site 

Pemilihan lokasi pembangunan pabrik pengolahan ikan merupakan hal yang sangat 

penting. Lokasi merupakan faktor utama yang mempengaruhi kualitas ikan dan menekan 

angka biaya produksi. Tidak hanya itu, adanya kekawatiran bahwa ada faktor eksternal 

yang akan menyebabkan kontaminasi terhadap produk, antara lain dari kegiatan produksi 

dari industri tetangga yang menghasilkan polusi udara, atau kekawatiran lain yaitu alam 

yang mana area pabrik tersebut memiliki kecenderungan daerah banjir. Sehingga menurut 

Bratt (2010) dengan didirikannya pabrik sudah sepantasnya dilakukan penelaahan berkala 

untuk memastikan apakah ada permasalahan-permasalahan yang muncul terkait dengan 

lingkungan eksternal, sehingga apabila permasalahan tersebut ditemukan maka penelaahan 

itu akan berusaha mencari langkah-langkah apa yang diperlukan untuk meminimalkan efek 

dari permasalahan tersebut. Selain hal tersebut di atas, juga penting dalam perencanaan 

lokasi pabrik pengalengan mempertimbangkan ketersediaan sumber daya lokal, khususnya 

ketersediaan material bahan baku ikan, kaleng kosong, dan tenaga kerja. Jika ikan segar 

dari para nelayan akan diolah maka sangat penting bahwa waktu yang diambil dari 

pelabuhan ke pabrik sesingkat mungkin, sehingga ikan yang akan diolah tersebut masih 

dalam kondisi yang optimal. Sebenarnya ada transportasi pendingin, namun transportasi 

pendingin mahal dan menambah biaya produksi. Sedangkan untuk kaleng, idealnya dapat 

diproduksi di tempat, atau mungkin tersedia secara lokal. Infrastruktur jalan dan 

pengiriman yang tersedia untuk ekspor produk jadi juga merupakan pertimbangan penting 

dalam lokasi pabrik. Pabrik pengalengan ikan cenderung berada di daerah-daerah yang 

memiliki upah tenaga kerja yang relatif murah. Jika tenaga lokal relatif mahal seperti yang 

terjadi dalam kasus pabrik-pabrik di Eropa maka pabrik akan membutuhkan tenaga 

tambahan sebgai mekanik untuk operasional mesin dan mempekerjakan sedikit orang. 

Proses produksi pengalengan ikan sangat tergantung juga pada pasokan listrik dan air 

bersih, sehingga dua komponen ini menjadi sangat penting dan tidak boleh terganggu 

pasokan selama proses produksi. Sebagai contohnya pengalengan ikan membutuhkan listrik 

dalam pengoperasian beberapa aplikasi kontrol, sehingga kegagalan pengendalian operasi 

tersebut maka akan berakibat fatal bagi keamanan produk. Pabrik pengalengan ikan ini juga 
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Sumber: Fish Canning Handbook 

menggunakan air dalam jumlah besar, sehingga dapat meningkatkan kepedulian lingkungan 

dengan menyediakan sistem limbah yang sesuai telah menjadi hal yang sangat penting. 

2.2.2 Desain dan konstruksi pabrik 

Pabrik pengalengan ikan harus memiliki struktural yang aman dan harus dirancang dan 

dibangun sesuai dengan peraturan yang relevan baik lokal maupun internasional. Tentu 

dalam prosesnya memerlukan masukan dari arsitek yang berkualifikasi, manajer proyek, 

dan orang-orang perdagangan, namun sama pentingnya adalah masukan dari orang-orang 

yang memahami proses untuk dipekerjakan dan memberikan pertimbangan yang diperlukan 

untuk menjamin taraf higienis produksi ikan kaleng. Hal ini berlaku dalam berbagaai hal, 

antara lain: cara akses ke pabrik dan pengaturan higienis untuk semua karyawan, 

pemisahan area steril dan yang yang tidak, penggunaan alat yang memiliki permukaan yang 

hieginis dan mudah dibersihkan, sarana pembuangan limbah, dan ruang penyimpanan 

bahan baku yang memiliki suhu yang terkontrol. Sedangkan untuk bangunan pabrik sendiri 

hendaknya memiliki desain yang tidak memberikan resiko terhadap kontaminasi terhadap 

produk, untuk itu selama proses perancangan dan pembangunan harus didamping tim 

peninjau untuk menjamin bahwa semua pertimbangan desain masih relevan dan akan 

memenuhi standar yang sudah ditentukan. 

2.2.3 Pertimbangan eksterior pabrik 

 

 
Gambar 2.2.3 Tampak eksterior bangunan Silver Food Factory, Casablanca-Maroko. 
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Selain bangunan manufaktur itu sendiri juga penting untuk mempertimbangan 

keseluruhan lingkungan lokasi pabrik. Pertimbangan keamanan lokasi dari hal akses keluar 

masuk bahan material, karyawan, maupun barang jadi harus dikendalikan dan diawasi. 

Sehingga setiap orang yang masuk kedalam pabrik dapat diketahui, juga untuk tamu yang 

datang harus sepersetujuan perusahaan. Jalan raya dan juga perkerasan harus mampu 

menahan beban kendaraan berat yang mungkin masuk kedalam pabrik. Kendaraan tersebut 

juga harus melewati pintu yang diawasi dan tercatat, sedangan untuk kendaran yang 

membawa masuk material ataupun yang keluar membawa produk ada persyaratan untuk 

melewati jembatan timbang. Fasilitas parkir akan diminta seperlunya bagi karyawan dan 

pengunjung dengan kendaraan bermotor, dan penempatan parkir tersebut idealnya berada 

jauh dari bangunan agar tidak menggangu kendaraan industri yang sedang beroperasi.  

Eksterior bangunan harus dirancang dan dipelihara sedemikian rupa sehingga 

meminimalkan tempat untuk berkembangbiaknya para hama. Daerah yang berdekatan 

engan dinding pabrik harus bersih dan rapi, juga daerah yang ditanam sebaiknya jauh dari 

bangunan dan terawat dengan baik. Jika penyimpanan bahan baku berada diluar bangunan 

untuk alasan apapun maka bahan baku itu sendiri harus dilindungi dan tidak boleh 

kompromi, sehingga integritas hieginis di keseluruhan lokasi dapat terjaga. 

Pabrik juga harus dilindungi dari bahaya banjir, sehingga drainase seluruh tapak harus 

memadai, terutama didaerah tropis yang memiliki curah hujan yang tinggi. Di daerah 

tertentu dengan curah hujan yang terbatas, hujan dapat dikumpulkan untuk melengkapi 

pasokan air. Limbah yang dihasilkan yang berupa padat, cair dan gas harus diolah agar 

tidak menggangu proses produksi pabrik dan menjadi sumber kontaminasi. 

2.2.4 Pertimbangan umum layout pabrik 

Produksi pengalengan ikan memiliki tahapan proses yang beruntut. Idealnya proses 

tersebut mengalir melalui pabrik secara linier sehingga bahan yang diproses tidak 

mengalami kontaminasi secara fisik dan mikrobiologis. Tata letak pabrik sangatlah penting, 

tiga pertimbangan utama dalam pencapaian keamanan produk ditentukan oleh: 

a. Keamanan produk pada saat proses pengisian ikan kedalam kaleng agar tidak 

terkontaminasi; 
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b. Sterilisasi kaleng yang akan digunakan dan identifikasi kaleng yang steril dan yang 

belum; 

c. Keamanan produk pasca proses produksi. 

Ikan membutuhkan persiapan sebelum diisikan  ke dalam wadah yang telah 

disterilkan. Dimana ikan mengalami proses penyiangan seperti penghilangan sisik, kepala, 

ekor, insang,da nisi perut. Proses ini dapat dicapai secara manual maupun menggunakan 

mesin. Penting bahwa limbah yang dihasilkan langsung dihilangkan agar tidak mencemari 

ikan yang akan diproses lebih lanjut. Dalam persiapan pre-cooking tuna, pembuangan 

kepala dan ekor dilakukan terpisah dari pembersihan bagian badan. Selanjutnya adalah 

tenaga kerja, dimana jika lingkungan kerja para buruh tersebut dilakukan pada lingkungan 

ber-AC sekitar 22° C, sehingga menciptakan lingkungan kerja yang lebih menyenangkan 

utuk mereka dan juga mengurangi kemungkinan kerusakan pada ikan. Ruang kerja juga 

harus memadai untuk operasional pabrik yang menerapkan sistem padat karya. Namun 

sistem ini juga perlu dipertimbangkan juga pada kemungkinan kontaminasi produk dan 

kesalahan prosedur, sehingga perlu dipilah proses yang bisa ditangani dengan tenaga 

manusia ataupun oleh mesin. Semua itu perlu dipertimbangkan dalam desain awal, juga 

pertimbangan yang tepat untuk kemungkinan ekspansi di masa datang. 

Hampir tidak mungkin hanya dengan melihat kaleng untuk mengetahui apakah 

sudah disterilkan atau belum. Akibatnya prosedur tata letak haruslah sangat rapi untuk 

memastikan bahwa semua kaleng sebelum diisi harus sudah disterilkan. Mekanisme untuk 

memastikan seperti identifikasi dan pemisahan meliputi: 

a. Menggunakan heat-sensitive labels yang melekat pada kaleng yang berubah 

warna pada saat proses pemanasan; 

b. Menggunakan heat-sensitive ink untuk pengkodean kaleng yang akan berubah 

warna pada saat proses pemanasan; 

c. Menyiapkan ruang khusus yang ditetapkan sebagai ruang penampungan 

kaleng yang belum disterililkan; 

d. Penggunaan retort bets sepenuhnya otomatis dimana peti yang berisi kaleng-

kaleng yang telah terisi ikan secara otomatis dimuat dalam retort, disterilkan 

dan secara otomatis diturunkan. 



16 
 

 

Gambar 2.2.4 menunjukan contoh penataan ruang dari sebuah pabrik makanan yaitu 

pengolahan daging, dimana terlihat hubungan ruang yang tertata berdasarkan alur proses 

Gambar 2.2.4 Contoh penataan layout bangunan industri pengolahan daging. 

Sumber : Neufert Architect’s Data 
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produksi dari pengolahan daging itu sendiri. Selain itu terlihat pula hubungan area produksi 

dengan area servis tergabung dalam satu bangunan dengan pembagian zona secara vertikal. 

2.2.5 Lokasi-lokasi utama di pabrik 

Menurut Bratt (2010) pada sebuah pabrik umumnya memiliki titik-titk lokasi yang 

menjadi perhatian utama di dalam proses perancangannya, baik itu berkaitan dengan fungsi 

maupun aktvitas produksi. Lokasi-lokasi tersebut antara lain: 

1. Pintu masuk pabrik 

Setelah masuk ke area pabrik maka sebaiknya akses masuk ke daerah-daerah 

pengolahan selanjutnya harus diatur dan dikendalikan. Pintu keluar pabrik harus 

mudah dibuka dan dengan ukuran yang besar terkait dengan jumlah karyawan yang 

akan masuk dan keluar pada satu waktu. Masuknya individu harus dicatat untuk 

keselamatan dan alasan administratif, selain itu pintu masuk harus terlindungi untuk 

meminimalkan resiko masuknya hama. Jika tirai plastik digunakan untuk 

melindungi pintu yang terbuka, maka harus dipertahankan dalam kondisi yang baik 

dan harus cukup berat sehingga tidak bergerak-gerak jika diterpa oleh angin yang 

berlalu. Perlindungan tambahan dapat menggunakan air curtains dan penyebaran 

electric fly-killing machines. Pintu masuk juga harus mengarah ke ruang ganti laki-

laki dan perempuan untuk memakai fasilitas pengamanan pekerja dan juga terdapat 

fasilitas untuk mencuci tangan sebelum memasuki area produksi. 

Pintu yang menjadi pembatas antara daerah pengolahan yang berbeda harus 

tetap ditutup kecuali diperlukan untuk digunakan, dan jika dianggap perlu untuk 

membatasi pekerja untuk bidang pengolahan tertentu maka operasi untuk membuka 

pintu dapat dikontrol dengan cara menggesek security swipe card atau keypad. 

Pintu masuk akomodasi kantor yang digunakan oleh staf dan pengunjung ke 

perusahaan harus dipantau oleh staf dan terdaftar di resepsi untuk mencegah akses 

yang tidak sah ke area pengolahan. 

2. Fasilitas untuk karyawan 

Idealnya tempat pintu masuk untuk staf operasional harus menyediakan akses 

langsung ke daerah-daerah pengolahan tanpa melalui jalan diluar. Kamar ganti 

harus disediakan dengan loker individu untuk menjaga barang-barang dan pakaian 
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pribadi. Sebaiknya loker harus terbuat dari konstruksi logam yang memiliki 

ventilasi di ujung atas dan miring, sehingga mencegah akumulasi debu. 

Fasilitas toilet yang bersih harus disediakan dan tersedia baik di pintu masuk 

maupun di lokasi yang lain yang dianggap perlu. Namun tidak langsung berada 

pada area produksi, selain itu toilet juga harus dilengkapi dengan fasilitas cuci 

tangan dengan sabun dan fasilitas pengering. Pakaian pelindung harus dilepaskan 

sebelum memasuki toilet, karena itu dibutuhkan lemari penyimpanan sementara 

untuk pakaian tersebut. 

Fasilitas mencuci tangan harus disediakan sebelum memasuki ruang pengolahan 

(dan tempat lain dalam pabrik), basin sebaiknya terbuat dari stailess steel dan tidak 

dioperasikan dengan menggunakan tangan (sensor otomatis,atau dioperasikan 

menggunakan lutut atau kaki). Sabun dan fasilitas pengering tangan juga harus 

disediakan, sedangkan pada daerah tertentu seperti proses pasca produksi harus 

tersedia hand sanitizing gel. 

Tidak dapat dibiarkan jika ada pekerja dan karyawan harus makan, minum atau 

merokok di area manufaktur. Khususnya merokok telah menjadi subjek dari 

legislasi nasional yang cukup besar dan jelas perusahaan harus mematuhi peraturan 

lokal dalam penyediaan fasilitas merokok. Fasilitas istirahat dan kantin harus 

disediakan untuk digunakan oleh karyawan pada waktu jam istirahat. Jika sesuai 

dapat disediakan lemari pendingin untuk barang-barang makanan pribadi dan kait 

atau hangar untuk pakaian pelindung sebelum masuk ke kantin. Jika makanan 

disediakan, pengaturan catering harus tunduk pada kontrol yang diberlakukan dan 

inspeksi higienis sesuai dengan persyaratan legislatif lokal. 

3. Gudang material (kaleng kosong dan bahan kemasan lainnya) 

Semua item kemasan merupakan komponen yang penting dalam pembuatan 

produk ikan kaleng. Gudang harus ditata sedemikian rupa sehingga bahan disimpan 

dengan mudah diidentifikasi, terlindung dengan benar terhadap kerusakan, dan 

mudah didapat jika diperlukan. Bahan kemasan harus ditumpuk melawan dinding 

gudang untuk memungkinkan akses yang mudah untuk teknisi pengendalian hama. 
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Jika sebagian kemasan yang digunakan dikembalikan ke gudang, mereka harus 

dipastikan terlindung dari kerusakan atau kontaminasi. 

 

4. Pergudangan untuk bahan penunjang 

Selain ikan pabrik juga membutuhkan bahan-bahan lain seperti minyak nabati, 

pasta tomat, garam dan bahan-bahan kecil yang digunakan menjadi komposisi ikan 

dalam kaleng. Seperti bahan kemasan, pergudangan juga harus disediakan sehingga 

bahan-bahan yang mudah diidentifikasi, dilindungi dari kerusakan atau kontaminasi, 

dan mudah didapat jika diperlukan. Ada pula kebutuhan lebih lanjut untuk 

mengidentifikasi dan mengisolasi setiap alergen atau bahan transgenik sehingga 

meminimalkan resiko kontaminasi silang,  seperti minyak kedelai yang terbuat dari 

biji transgenik, sehingga harus disimpan dalam tangki terpisah atau drum. Jalur 

khusus harus disediakan untuk mentransfer bahan tersebut untuk mengisi mesin. 

Begitu pula bahan yang mengandung komponen alergen harus disimpan di lokasi 

tersendiri dengan pembedaan menggunakan elemen kode warna untuk membantu 

identifikasi dan untuk menekankan perlunya kontrol bahan tersebut. 

5. Receipt dock untuk bahan baku 

Situasi yang sebenarnya tergantung pada apakah pabrik menggunakan ikan 

segar/ atau ikan beku,atau keduanya. Dan apakah fasilitas gudang pendingin berada 

jauh  atau merupakan bagian yang terintegrasi dari pabrik. Jika menggunakan ikan 

segar maka gudang pendingin di ≤ 4° C harus tersedia untuk menyimpan ikan yang 

tidak segera digunakan dalam pengolahan. Suhu penyimpanan beku akan 

bergantung pada spesies ikan yang diproses dan kemungkinan durasi penyimpanan. 

Selama proses transfer dari loading dock ke pabrik harus dilakukan perawatan 

dengan menggunakan air curtain atau cara lain untuk mencegah masuknya hama ke 

daerah manufaktur. 

6. Area pelelehan (thawing) 

Pencairan ikan beku sangat bergantung pada metode yang digunakan, namun 

cenderung menjadi operasi yang sangat basah. Dengan meningkatkan biaya untuk 

kepedulian terhadap air dan lingkungan, dengan meninjau jumlah air yang 
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digunakan dan juga menggunakan tenaga ahli untuk meminimalkan jumlah air yang 

habis dan hilang pada lantai pabrik. 

 

7. Area persiapan awal untuk area basah 

Mesin yang digunakan untuk operasi pemotongan awal, menguliti, dan filleting 

bervariasi dalam desain dan kompleksitas. Namun dalam operasinya cenderung 

menggunakan sejumlah besar air. Untuk itu dalam desain dan operasi pabrik harus 

dipertimbangkan hal-hal untuk meminimalkan jumlah air yang dibuang dan posisi 

drainase, sehingga setiap debit tersebut tetap dalam batas-batas dari mesin. Low 

bund wall dibawah mesin dapat membantu dalam melokalisir air yang dibuang. 

Limbah ikan juga diproduksi dan penting bahwa ini diakumulasikan dan cepat 

dibuang dari daerah pengolahan menuju daerah penampungan sementara sebelum 

penghapusan akhir untuk produksi tepung ikan. Setiap pembuangan limbah dari 

area pengolahan dapat dilakukan secara otomatis atau mungkin memerlukan input 

manual. 

8. Area pre-cooking 

Pre-cooking merupakan proses yang terjadi dalam operasional pengalengan 

ikan. Pre-cooking dilakukan pada mesin yang berisi ikan yang telah tertata pada 

rak-rak. Suhu memasak biasanya di sekitar suhu 98° C sampai dengan 102° C, 

bervariasi bergantung pada ukuran ikan yang diproses. Pada area ini biasanya juga 

memiliki ruang pendingin yang pada kasus tuna akan dicapai dalam sistem spray 

cooling chamber (ruang semprot pendingin). 

9. Area sortir 

Hal ini mungkin menjadi bagian yang paling padat karya dari setiap pabrik 

pengalengan ikan, terutama proses pembersihan loin pada pabrik pengalengan tuna, 

persiapan manual sarden untuk pengulitan dan penghilangan tulang atau pengisian 

ikan ke dalam kaleng di pabrik sarden. Ruang yang cukup harus disediakan dimana 

setiap pekerja diperbolehkan leluasa untuk bekerja dengan peralatan yang telah 

disiapkan dan prosedur dirancang untuk memisahkan olahan ikan dan bahan limbah. 

Pengidentifikasian banyak ikan harus tetap dilakukan baik untuk tujuan penelusuran 
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dan untuk tetap mengontrol keterlambatan dalam pengolahan dan sebelum masuk ke 

retort. Sebagaimana baiknya ruang yang banyak terdapat pekerja ini ber-AC dengan 

suhu 22° C, sehingga menyediakan lingkungan kerja yang lebih menyenangkan dan 

dapat membatasi pra-proses pembusukan mikroba. 

10. Area persiapan sebelum proses pengalengan 

Secara konvensional ikan kaleng akan ditambahkan cairan seperti air asin, saus 

sayur, minyak tomat, atau saus lainnya. Bahan-bahan yang digunakan tidak 

mengandung GMO (kemungkinan besar dalam kasus soya oil) atau alergen 

komponen seperti seledri yang digunakan dalam bumbu campuran untuk saus 

tomat. Perawatan dan pemantauan harus selalu dilakukan pada dapur saus dengan 

prosedur yang memastikan bahwa tidak ada kontaminasi silang. Untuk minyak 

sendiri harus disalurkan melalui pipa terpisah untuk langsung mengisi ke filling-

machines. 

11. Area distilasi 

Area distilasi di pabrik-pabrik pengalengan ikan terdiri dari sejumlah mesin 

yang disusun sejajar satu sama lain. Distilasi adalah mikroprosesor yang 

dikendalikan dan akan ada proses pemrograman dengan peralatan rekaman yang 

melekat pada setiap individu proses distilasi yang terletak di ruang pusat kontrol. 

Atau, pengolahan distilasi semi-manual memerlukan operasi manual pada katup 

kontrol terutama selama fase datang dan siklus pendinginan. Apapun sistemnya, 

proses ini penting bahwa geometri daerah distilasi diatur sehingga operator dapat 

sepenuhnya mengidentifikasi kaleng yang akan didistilasi dan proses termal yang 

diperlukan, serta memiliki akses mudah ke instrumen yang menentukan dan 

merekam kondisi proses tersebut. Sistem operasi distilasi, otomatis harus mencakup 

alarm dalam kasus proses penyimpangan di luar nilai-nilai set. Dalam area distilasi 

harus ada satu jam (disinkronkan melalui jam elektronik) yang menjadi acuan utama 

untuk waktu. Apakah sepenuhnya otomatis atau semi-otomatis peralatan 

pengolahan yang digunakan adalah penting bahwa operator pengguna mesin 

distilasi dipertahankan, di mana parameter utama dari semua operasi distilasi perlu 

dicatat. Distilasi membawa instrumentasi individu untuk suhu dan tekanan. Tekanan 
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pasokan uap yang tersedia dari boiler juga harus diindikasikan dalam area distilasi. 

Distilasi dengan tekanan tinggi memerlukan ketersediaan tekanan uap yang relatif 

tinggi untuk keberhasilan operasi dan distilasi sederhana dengan uap jenuh 

membutuhkan permintaan tekanan uap yang tinggi selama proses venting. Operator 

proses distilasi harus tahu tekanan uap yang tersedia. 

12. Area penyimpanan pasca-produksi 

Seperti dijelaskan di atas, setelah kaleng-kaleng disterilkan, saat masih hangat 

dan basah, dapat mengalami kontaminasi dan pembusukan. Jika kaleng 

diperbolehkan untuk udara kering maka daerah khusus harus disediakan, dengan 

akses terbatas, di mana kaleng yang dibiarkan dingin dan kering sebelum ditransfer 

untuk label, penutup, dan palletisation (pengemasan dalam kardus). Hand sanitiser 

harus tersedia pada area entry dan daerah yang digunakan oleh semua yang 

bertanggung jawab untuk pergerakan pengemasan kaleng. Beberapa bentuk 

alternative dari pengeringan udara, dapat digunakan batch atau peralatan kontinyu. 

Namun, penanganan manual harus dihilangkan sejauh mungkin dan semua  

peralatan secara rutin dibersihkan.  

13. Label dan area penutup 

Proses kaleng-kaleng  dikemas sebelum palletisation untuk penyimpanan 

sementara atau langsung ke mesin pelabelan and casing. Seperti di proses 

pengemasan, kemasan yang kosong harus dikembalikan ke area mesin pengisian 

melalui gerbang satu arah sehingga tidak mengganggu proses yang sedang berjalan. 

Gel sanitasi untuk tangan harus tersedia untuk semua karyawan yang bekerja di 

pelabelan dan area casing. 

14. Pergudangan untuk produk jadi 

Pergudangan harus diatur sedemikian rupa sehingga palet produk sepenuhnya 

diidentifikasi pada rak sehingga dapat dipilih untuk pengiriman berdasarkan 

spesifikasi pelanggan, sesuai dengan rotasi saham yang baik, dan dengan informasi 

ketertelusuran penuh. Area bongkar muat harus menyediakan perlindungan 

(terhadap cuaca) selama proses loading dan kendaraan atau kontainer harus 

diperiksa untuk kebersihan dan kesesuaian secara keseluruhan. Rak di gudang harus 
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memungkinkan ruang bebas yang cukup terhadap dinding untuk memungkinkan 

pengendalian inspeksi terhadap hama dan tindakan pengendalian hama harus 

dikerahkan. 

15. Laboratorium 

Laboratorium digunakan untuk fisik, kimia dan pengujian mikrobiologi terhadap 

bahan harus terkonfirmasi sesuai dengan spesifikasi. Laboratorium harus dilengkapi 

dengan fasilitas yang aman dan desain laboratorium bersama dengan prosedur 

operasi harus memastikan bahwa tidak ada risiko untuk operational manufaktur dari 

bahan yang digunakan di laboratorium atau dari limbah cair atau berbagai gas yang 

berasal dari laboratorium. Harus pula diperhatikan baik desain ventilasi dan sistem 

drainasenya. Perhatian khusus juga dilakukan dalam pembuangan setiap limbah 

mikrobiologi. 

Laboratorium komersial eksternal diakreditasi terhadap standar ISO 17025. Jika 

pengujian patogen dilakukan di tempat, fasilitas yang digunakan harus jauh dari 

area produksi. Pengujian sensorik harus membentuk prosedur rutin dalam penilaian 

dari produk jadi. Ini harus dilakukan di fasilitas terpisah dan bukan di laboratorium 

umum dimana racun dari bahan kimia mungkin ada. 

16. Ruang mesin dan bengkel 

Pemeliharaan preventif yang terencana penting dalam memastikan mesin 

dengan peforma prima dan sesuai spesifikasi dalam manufaktur produk dan 

mengurangi kejadian waktu manufaktur hilang atau produksi produk tidak 

terkonfirmasi. Sangat penting sumber daya, termasuk ruang workshop/bengkel dan 

ruang mesin, yang terletak dan dioperasikan dengan cara meminimalisir setiap 

risiko terhadap keamanan produk. Tak dapat dihindari dalam pabrik akan ada mesin 

berlebihan yang telah diambil keluar dari komisi. Seperti peralatan baik harus 

dihapus dari situs tersebut sesegera mungkin atau ruang penyimpanan yang tersedia, 

jauh dari daerah produksi, di mana barang-barang dapat tersimpan rapi dan agar 

tidak memberikan suaka untuk hama. 
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17. Area penyimpanan untuk bahan-bahan kimia 

Semua bahan kimia, baik digunakan untuk tujuan pembersihan dan sanitasi atau 

untuk pengendalian hama, potensial mengkontaminasi bahan makanan. Oleh karena 

itu harus disimpan dan ditangani untuk menghilangkan risiko tersebut. Bahan kimia 

harus disimpan di ruang terkunci jauh dari area produksi dan dengan aksesibilitas 

terbatas untuk karyawan yang terlatih dan bertanggung jawab. 

18. Area servis 

a. Air 

Air kemungkinan besar akan digunakan untuk sejumlah fungsi yang berbeda 

dalam pabrik pengalengan dari produk persiapan untuk membersihkan lantai dan 

pengendalian kebakaran. Air yang digunakan dapat berasal dari sejumlah sumber 

yang berbeda, dari pasokan kota, dari perusahaan atau dalam beberapa kasus air 

daur ulang dapat digunakan. Undang-undang Eropa untuk mendefinisikan 

penggunaan air di pabrik didefinisikan dalam Peraturan 852/2004 tentang Hygiene 

Bahan pangan, dan Air Minum Eropa Petunjuk 98/83/EC menetapkan standar untuk 

air minum. Dalam Petunjuk Air Minum 48 beberapa parameter kimia dan 

mikrobiologi terdaftar dan frekuensi tahunan yang dibutuhkan pengujian untuk air 

minum didefinisikan tergantung pada volume air yang digunakan. Apapun sumber 

air yang digunakan hanya air minumlah yang boleh digunakan dalam persiapan 

produk makanan. 

Pipa-pipa air yang dipasok ke pabrik harus berkualitas dan perusahaan pen-

supplay harus menyediakan analisis data sertifikasi seperti kualitas pada titik 

penyerahan. Namun hal ini juga mungkin bahwa di pabrik kontaminasi bisa terjadi 

dan untuk alasan ini perusahaan harus melakukan analisis air dari titik sampling 

yang relevan pada frekuensi yang tepat . Analisis mikrobiologi harus mencakup 

minimum untuk angka lempeng total di 22 ◦C, coliform dan E. Coli. Jika lubang air 

sumur atau air dari sumber lain yang digunakan ada kemungkinan bahwa akan 

diklorinasi di tempat. Isi klorin bebas residu harus diuji pada titik di mana air 

memasuki sistem distribusi, setidaknya dua kali sehari. 
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Ketika bukan air minum yang digunakan, misalnya, untuk mengendalikan 

kebakaran atau produksi uap, atau tujuan lain, ini adalah untuk memisahkan 

sirkulasi dan sistem dapat diidentifikasikan. Pengkodean warna pipa air yang 

mengandung kualitas yang berbeda diatur dalam peraturan daerah. Non-air minum 

tidak terhubung atau terhindar mengkontaminasi ke dalam sistem air minum. Air 

daur ulang dapat digunakan dalam pengolahan hanya jika sesuai dengan standar 

yang sama seperti air minum, dan es yang kontak langsung dengan ikan harus 

dibuat dari air minum dan harus disimpan dan ditangani dengan cara untuk 

mencegah dari kontaminasi. 

b.Air untuk pendinginan 

Pertimbangan utama air untuk pendingin adalah harus bebas dari 

mikroorganisme yang bisa menimbulkan pasca-proses pembusukan sementara 

kaleng masih hangat setelah proses sterilisasi. Biasanya dengan total plate count 

aerobik sebaiknya tidak lebih dari 100 organisme per mL air setelah inkubasi pada 

suhu 20-22 ◦C selama minimal 3 hari. Semua air pendingin harus berasal dari 

sumber yang dapat diminum. Dalam tipe steriflow untuk distilasi, air pendingin 

yang terkandung dalam sirkuit eksternal yang terpisah, boleh digunakan berbagai 

jenis air termasuk air laut. 

Hal ini penting walaupun integritas piring atau tabung dalam penukar panas 

dipertahankan dan tidak ada make-up air yang diperkenankan masuk distilasi 

selama fase pendinginan. Dalam praktik normal air pendinginan disirkulasikan 

melalui sistem cooling tower dan dapat didesinfeksi biasanya dengan klorinasi, 

tetapi treatment UV tetap digunakan. Perlu dicatat bahwa setelah treatment UV 

dilakukan, air tidak mengandung residu yang bersifat desinfeksi. Jika sirkulasi air 

pendinginan mengandung tingkat kotoran organik tinggi maka penyaringan atau 

sistem pengeringan periodik menjadi perlu untuk menghapus kotoran/debu. Residu 

klorin bebas dalam air pendingin harus diperiksa selama fase pendinginan dari 

setiap siklus distilasi. 
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c. Uap 

Kualitas uap yang dibutuhkan tergantung pada apakah uap tersebut dalam 

kontak langsung dengan bahan makanan. Jika demikian, seperti dalam kasus 

pencairan atau pra-memasak, maka uap harus sesuai kualitas kulineri. Ketel  

pengolahan air kimia harus cocok digunakan untuk makanan langsung, bahannya 

termasuk segel dan gasket harus kompatibel dengan uap dan setiap de-scaling atau 

larutan pembersih, serta filter uap akhir yang mampu menghapus semua partikel di 

atas 5 pM harus digunakan dan dipasang sebelum setiap injeksi titik uap. Ukuran 

dan jumlah ketel uap penting dalam hal efisiensi dan hal ini akan tergantung pada 

sebagian besar jumlah dan jenis distilasi yang dikerahkan. 

Distilasi uap jenuh cara tradisional menggunakan sejumlah besar uap selama 

proses venting, sedangkan mesin bertekanan tinggi seperti jenis Steriflow 

Barriquand membutuhkan uap pada tekanan yang jauh lebih tinggi. Ketel harus 

dipilih setelah dilakukan diskusi rinci dengan pemasok peralatan distilasi. Hal ini 

penting bahwa ada indikasi yang terlihat dalam daerah distilasi sehingga operator 

akan segera menyadari bahwa ada uap yang cukup tersedia untuk diproses. 

2.2.6 Sistem pengolahan limbah 

1. Area buangan limbah 

Pabrik-pabrik semakin diwajibkan untuk memenuhi peraturan lingkungan yang 

semakin ketat. Pabrik-pabrik yang menghasilkan sejumlah aliran limbah penting bahwa 

bahan limbah dengan cepat harus segera dipisahkan dari bahan yang masih diproses, 

fasilitas sesuai ukuran disediakan untuk di tempat penyimpanan sebelum dikeluarkan 

dari area produksi, bahan-bahan limbah dikumpulkan dan digunakan untuk upaya daur 

ulang untuk meminimalkan jumlah bahan limbah yang dihasilkan. Limbah-limbah 

disimpan dengan sedemikian rupa agar tidak menarik hama. 

2. Fasilitas penanganan limbah 

Pengalengan ikan menghasilkan sejumlah besar air limbah. Sementara proses harus 

ditinjau ulang untuk meneliti kemungkinan mengurangi limbah sebanyak mungkin, 

suatu kolam instalasi pengolahan diperlukan untuk meningkatkan kualitas limbah cair 

sebelum dibuang ke pembuangan akhir dengan sistem final yang digunakan sesuai 
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dengan peraturan lokal. Hal ini diharapkan bahwa peraturan daerah akan menjadi lebih 

ketat sejalan dengan kepedulian terhadap lingkungan yang makin meningkat. Misalnya, 

pabrik pengalengan yang beroperasi di lokasi pantai yang saat ini debit limbah secara 

langsung dibuang ke laut mungkin tidak diperbolehkan untuk beroperasi di masa depan. 

Parameter penting meliputi volume per ton produk jadi, BOD, COD, nitrogen, fosfat, 

padatan tersuspensi, dan minyak dan lemak. Saat ini banyak pabrik pengalengan yang  

menggunakan serangkaian kolam anaerobik dan aerobik tetapi ketersediaan dan 

dibutuhkan biaya untuk area yang luas itu, namun cenderung menunjukkan bahwa 

kolam limbah dengan ketersediaan sistem daur ulang limbah dari sejumlah produsen 

tersebut menjadi pilihan yang lebih disukai. Apalagi limbah cair ikan yang merupakan 

hasil dari prose pre-cooking masih bernilai rupiah untuk dapat dijual kembali sebagai 

bahan baku industri pembuatan minyak ikan. Umumnya limbah cair tersebut hanya 

perlu dipanaskan mencapai suhu 90ºC sehingga melepas kandungan airnya dan 

tertinggal didalamnya adalah minyak mentah. 

 

 

Limbah padatan industri pengalengan ikan seperti sisa hasil pemotongan ataupun 

limabah sortir yang merupakan bagian dari kepala, ekor, kulit, insang, ataupun daging 

yang membusuk  merupakan bahan baku dari industri pembuatan tepung ikan, yang 

digunakan sebagai pakan ternak. Sedangkan tulang ikan tuna sendiri saat ini menjadi 

incaran bahan baku industri pembuatan gelatin, yang merupakan bahan dasar dari 

pembuatan kosmetik. Hal ini dikarenakan tulang ikan menjadi bahan pengganti dimana 

selama ini industri gelatin menggunakan bahan baku tulang babi, yang saat ini menjadi 

perdebatan karena dianggap tidak halal. 

 

Gambar 2.5.7 Industri pengolahan minyak ikan secara tradisional di area industri Muncar, 

Banyuwangi-Jawa Timur. 



28 
 

2.3 Bagan tata letak 

Sebelum merancang sebuah bangunan industri dibutuhkan bagan tata letak yang mencakup:  

1) Tata letak fungsi umum (general function layout). Jenis bagan ini menggambarkan, 

hubungan antara peralatan-peralatan, bangunan-bangunan, dan pekerjaan-pekerjaan; 

2) Diagram alir bahan (material flow diagrams). Jenis diagram ini menggambarkan 

pengaturan dan jumlah semua input (material, bahan tambahan, pelengkap, dan 

utiliti) serta semua output (produk antara, produk akhir serta emisi dan produk 

sampingan yang melalui layout pabrik); 

3) Diagram garis produksi (production line diagrams). Jenis diagram ini 

menggambarkan lokasi, spesifikasi peralatan, kebutuhan tempat atau ruang, 

kebutuhan utiliti, besar bagian tumpukan barang dan lain-lain untuk setiap tahap 

dalam proses atau dalam aliran material pabrik; 

4) Tata letak transportasi (transportation layouts). Jenis tata letak ini menunjukkan 

jarak dan mode dalam pengangkutan atau pemindahan input dan output ke dan dari 

lini produksi; 

5) Tata letak penggunaan utiliti (utility consumtion layouts). Jenis tata letak ini 

menunjukkan lokasi dan jumlah utiliti yang dibutuhkan sebagai pedoman 

mengoperasikan instalasi pabrik dan menghitung biaya-biaya yang dibutuhkan 

dalam proses, baik berupa biaya nyata maupun biaya karena kerusakan, risiko, 

kehilangan dan lain-lain; 

6) Tata letak komunikasi (communication layouts). Jenis tata letak ini menggambarkan 

lokasi dan jenis peralaan komunikasi yang diperlukan dalam mendukung kelancaran 

operasi; 

7) Tata letak tenaga kerja (manpower layout). Jenis tata letak ini menggambarkan 

jumlah dan jenis tingkat keahlian karyawan yang diperlukan dalam setiap tahap 

proses dan berguna untuk mengevaluasi intesitas tenaga manusia dari setiap tahap; 

8) Tata letak fisik (physical layouts). Jenis tata letak ini menggambarkan kondisi dari 

lingkungan alamiah di sekitar atau di lokasi pabrik, baik yang didasarkan pada 

kondisi geodesi, geologis, hidrologis, tanah, mekanis dan kondisi fisik lainnya. 
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2.4 Proses Pengalengan Ikan Tuna 

Proses pengalengan ikan tuna pada prinsipnya mirip dengan proses pengalengan hasil 

laut yang lain.  Setelah bahan baku ikan masuk ke pabrik, ikan akan disortasi dan  

dibekukan, diolah, sampai dengan dikemas dalam kardus siap kirim. Tidak semua 

pelabuhan laut di Indonesia menghasilkan tuna sebagai hasil tangkapan para nelayan, dan 

tidak semua ikan tuna yang ditangkap dapat diolah menjadi bahan baku ikan kaleng. Secara 

umum ikan tuna dibagi menjadi dua jenis yakni  tuna daging putih dan tuna daging merah. 

Tuna dengan daging putihlah yang digunakan sebagai bahan baku ikan dalam kaleng, 

kalaupun di Indonesia banyak ditemukan tuna berdaging putih antara lain skipjack 

(Katsuwonuspelamis), dan yellowfin (Neothunnus macroptenus). Menurut Adhitama 

(2003) proses pengalengan ikan tuna pada PT. Biak Mina Jaya-Papua memiliki beberapa 

tahap, antara lain: 

1. Pembersihan dan penyortiran 

Tidak semua nelayan memilih untuk berburu tuna, hanya kapal besar yang mampu 

bertahan berhari-hari ditengah laut untuk menangkap tuna. Setelah sampai dipelabuhan, 

ikan akan dipindahkan ke atas dump truck dan dibawa langsung menuju pabrik . Namun 

sebelumnya akan dilakukan pengukuran mutu ikan secara kuantitatif, dengan parameter 

pengukuran diantaranya suhu pusat ikan, analisa histamine dan kadar garam. Ikan yang 

diterima adalah ikan yang dengan kadar histamine di bawah 330 ppm dan kadar garam 

di bawah 2%. 

Ikan yang telah sampai di pabrik akan masuk ke ruang penerimaan, ditempat 

tersebut ikan akan dicuci menggunakan air bersih. Selanjutnya sebagian ikan akan 

dibawa ke ruang penyiangan dan sebagian lagi akan disimpan dalam cold storage. 

2. Penyimpanan beku 

Kerusakan ikan dapat terjadi secara mikrobiologis dan non-mikrobiologis.  

Kerusakan mikrobiologis merupakan penyebab utama terjadinya penurunan mutu ikan, 

biasanya berkaitan dengan suhu penyimpanan ikan, dan aktivitas enzimatik. Pada cold 

storage suhu yang digunakan dapat mencapai -35°C sampai dengan -40°C, tingkat suhu 

ini juga mempengaruhi seberapa lama ikan mampu bertahan. Pada kisaran suhu tersebut 

ikan dapat bertahan mencapai waktu empat bulan. 
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Penyimpanan beku sangat berguna dalam keberlangsungan proses produksi sebuah 

pabrik. Karena pada umumnya dalam kisaran waktu satu tahun akan ada waktu dimana 

produksi ikan akan menurun dan akan ada produksi ikan yang meningkat, oleh karena 

itu pada waktu jumlah produksi ikan naik maka sebagian hasil produksi ikan tersebut 

akan disimpan pada cold storage. Gunanya adalah sebagai tabungan bahan baku yang 

akan digunakan pada saat hasil ikan para nelayan ini turun. 

3. Pelelehan (thawing) 

Thawing (pencairan) tuna beku sebenarnya dapat dilakukan dengan berbagai cara, 

salah satunya cara adalah dengan menggunakan media air. Pencairan dengan 

menggunakan air sendiri terbagi menjadi dua cara yaitu dengan air yang mengalir dan 

dengan air diam (direndam). Thawing dengan air diam (direndam) dapat menyebabkan 

peningkatan produksi histamin 33% lebih besar dibandingkan thawing dengan air yang 

mengalir. 

Yang perlu diwaspadai pada saat proses pelelehan adalah terjadinya proses drip, 

yaitu keluarnya cairan keruh yang berisi nitrogen larut dan mineral, hal ini akan 

menurunkan mutu ikan. Usaha mengurangi terjadinya drip dengan mempercepat proses 

pelelehan dan memperpendek waktu penyimpanan serta mencelupkan ikan ke dalam 

larutan air garam polifosfat. Pada proses pelelehan berat ikan akan susut karena 

sejumlah cairan ikan akan keluar bersama kristal es yang mencair. Akibatnya dapat 

mengurangi kandungan gizi dan nilai ekonomisnya. 

4. Pemotongan (filleting) 

Setelah melalui proses pelelehan, dilakukan proses pemotongan (filleting). Pada 

proses ini ikan akan dipotong, dihilangkan kepala, ekor, dan juga tulangnya. Sortasi 

juga dilakukan pada tahap ini untuk mencegah adanya ikan yang rusak akibat dari 

pelelehan. Filleting dapat dilakukan dengan menggunakan mesin ataupun dengan 

menggunakan tenaga manusia. Apabila filleting dilakukan dengan tenaga manual 

(tenaga manusia) maka suhu ikan tidak boleh kurang dari -10° C. pada proses ini 

dihasilkan banyak sekali limbah padat, yaitu kepala, ekor, dan tulang ikan tuna. 
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5. Pemasakan awal (pre-cooking) 

Sebelum tuna-tuna mendapat perlakuan pemasakan awal (pre-cooking), ikan tuna 

dibersihkan dari jeroan dan diatur dalam rak-rak besi kemudian dialiri uap air panas 

dengan suhu sekitar  98° sampai dengan 102°C. lama pre-cooking biasanya 

dirahasiakan oleh perusahaan, karena banyak pengaruhnya terhadap rendemen. Selama 

proses pemasakan awal, akan terjadi koagulasi protein ikan dan kandungan air turun 

sampai 65-71%. 

6. Pendinginan (cooling) 

Segera setelah pre-cooking selesai, ikan-ikan harus didinginkan dengan cara 

dibiarkan dalam rak selama semalaman atau selama 12 jam pada suhu kamar. Selama 

proses pendinginan, kadar histamin tidak mengalami perubahan, tetapi bila waktu 

pendinginan karena sesuatu hal tertunda sehingga menjadi 24 jam maka kadar 

histaminnya akan meningkat, demikian juga jumlah bakteri meningkat 100 kali lebih 

banyak. Tetapi bila pendinginan dilakukan pada 4° C selama 24 jam, tidak akan 

berpengaruh terhadap kadar histaminnya. 

Selama pendinginan (cooling), daging tuna mengalami perubahan-perubahan. 

Pertama, berat daging tuna akan berkurang karena evaporasi. Kedua, kulit yang sudah 

lepas dari jaringan ikat dan dapat dikerik karena drying cooling dapat menjadi kering, 

keras dan melekat kembali pada daging ikan yang telah dimasak. Ketiga, minyak yang 

terakumulasi di permukaan kemungkinan besar teroksidasi karena suhu udara ruang 

pendingin dan keempat adalah pertumbuhan mikroba. 

7. Pembersihan (cleaning) 

Langkah berikutnya dari proses pengalengan ikan tuna ini adalah proses 

pembersihan (cleaning) yaitu pembersihan permukaan ikantuna secara manual dari sisa-

sisa minyak yang teroksidasi setelah proses pendinginan. Pemeriksaan daging juga 

dilakukan pada tahap ini sebelum ikan dimasukkan kedalam kaleng. Hal ini dilakukan 

untuk mencegah adanya honey Comb dan Soft pada daging tuna. Tanda-tanda terjadinya 

Honey Comb pada daging ikan adalah terbentuknya lubang-lubang pada daging yang 

menyerupai sarang lebah. Soft adalah keadaan daging ikan yang lembek dan jika 

ditekan dengan tangan daging akan hancur menjadi butiran-butiran kecil seperti tepung. 
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8. Pengisian ke dalam kaleng 

Kaleng-kaleng yang telah disterilkan terlebih dahulu, setelah itu dialirkan melalui 

mesin conveyor dan tuna dan medium (air garam atau minyak). Pengisian (filling) 

dilakukan dengan menggunakan mesin sehingga ketetepatan berat dapat seragam. 

Ketepatan dan keseragaman pengisian makanan kaleng perlu diperhatikan agar 

mendapat head space yang seragam dan menjaga berat produk konstan.  Kaleng yang 

telah terisi mengalami tahap exhausting lebih dahulu atau lebih sering langsung ditutup 

mekanis secara vakum. Kemudian baru diproses sterilisasi. Terjadinya keterlambatan 

proses strerilisasi akan menyebabkan kaleng-kaleng harus lama menunggu, akibatnya 

juga akan  meningkatkan kadar histamine pada ikan. 

9. Strerilisasi 

Sterilisasi yang umum digunakan adalah sterilisasi komersial. Steririlisasi komersial 

berarti produk tersebut tidak 100% steril, tetapi bebas dan aman dari mikroba pathogen 

dan perusak sehingga keawetannya dapat tahan selama dua tahun. Sterilisasi komersial 

juga dapat menginaktifkan enzim dari bahan mentah. 

Selama proses sterilisasi, secara normal tidak akan terjadi pembentukan histamine. 

Tetapi beberapa jenis enzim histidin dekarboksilase (dari mikroba tertentu) memiliki 

keaktifan optimal pada suhu 55° C. oleh karena itu, come up time yang lama, mungkin 

saja mengakibatkan terbentuknya histamine lagi. Sehingga untuk mencapai proses 

sterilisasi secara maksimal digunakan alat bernama retort. 
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Sumber: Kiki Aditama dalam Studi Kasus Produksi Bersih Pada Industri Pengalengan Ikan Tuna Di 

PT. Biak Mina Jaya 

 

 

 

Gambar 2.4 Neraca produksi pengalengan tuna PT. Biak Mina Jaya, Timika-Papua. 
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2.5 Karakteristik Ruang Produksi 

Ruang produksi pabrik pengalengan tuna memiliki karakteristik khusus sesuai dengan dengan fungsi ruang dan alur proses produksi pengalengan tuna. Sehingga dibutuhkan persyaratan ruang yang tepat 

agar proses produksi dapat berjalan optimal. Proses produksi pengalengan tuna dapat berjalan dengan optimal dengan kebutuhan karakteristik ruang sebagai berikut: 

 

RUANG PENGOLAHAN PROSES PENGOLAHAN PERSYARATAN RUANG KARAKTERISTIK RUANG 

R. penerimaan Penimbangan, pembersihan dan pemisahan ikan yang 

akan diproses dengan ikan yang akan disimpan ke 

dalam cold storage. 

 Ruang penerimaan ini adalah pintu masuk dari bahan baku, sehingga pada ruangan ini semustinya sudah tidak ada kontak 

langsung dengan udara luar, agar mencegah kontaminasi terjadi pada saat ikan ditimbang dan mulai dibawa ke ruang produksi. 

 Selain itu karena pada saat ikan dibersihkan menggunakan banyak air maka diharuskan memiliki material lantai yang antiselip, 

material dinding yang tahan air, dan drainase yang baik. 

 Suhu ruangan pada 22°C. 

Dekat dengan loading dock, cold storage dan ruang 

pemotongan ikan; sirkulasi lebar karena akan banyak 

pekerja ataupun kendaraan pengangkut seperti forklift  

yang berlalu-lalang; memiliki langit-langit yang tinggi 

untuk mempermudah gerak forklift; lembab dan licin. 

Gudang pendingin (cold 

storage) 

Ikan disimpan dalam suhu antara -35° C sampai dengan 

-40° C dengan jangka waktu mencapai empat bulan. 
 Cold storage harus memiliki elemen dinding, lantai, dan atap yang mampu mereduksi udara panas dari luar dan menahan udara 

dingin didalam ruang, sehingga meminimalkan beban pendinginan. 

 Penataan rak penyimpanan harus memudahkan dalam proses bongkar muat ikan. 

 Sirkulasi juga harus memadai untuk aktifitas bongkar muat dan pergerakan forklift. 

Dingin dan gelap karena lampu hanya dinyalakan saat 

dibutuhkan; tanpa bukaan; dan memiliki sirkulasi yang 

lebar 

R. pelelehan (thawing) Ikan beku dari cold storage dilelehkan dengan cara 

direndam dalam air yang diaduk untuk mencapai suhu 

minimal ikan untuk dapat dipotong oleh pisau pekerja 

yaitu -10° C. 

 Memiliki suhu ruangan pada 22° C 

 Bak air yang digunakan harus memiliki material permukaan yang mudah dibersihkan, sehingga tidak menimbulkan jamur dan 

lumut. 

 Ruang pelelehan ini baiknya berdekatan langsung dengan ruang pemotongan, agar ikan yang baru keluar dari coldstorage dapat 

langsung di proses, karena ikan yang mengalami penurunan suhu yang yang drastis rawan mengalami kerusakan. 

Licin dan basah pada lantai; posisi ruang yang 

berdekatan langsung dengan ruang pemotongan; 

tersedia area yang cukup untuk akumulasi ikan yang 

akan dilelehkan ataupun ikan yang telah dilelehkan. 

R. pemotongan Ikan akan dipotong dan dihilangkan bagian kepala, 

ekor, dan jeroan dengan tenaga manusia. 
 Suhu ruangan pada 22° C untuk menyediakan ruang kerja yang nyaman bagi pekerja dan menjaga kualitas bahan baku ikan. 

 Selain itu juga harus memiliki alur distribusi yang jelas dan terpisah antara ikan yang datang, pembuangan limbah padat dan 

limbah cair, serta hasil pemotongan. 

 Disediakan pula ruang untuk memberikan pertolongan pertama pada pekerja apabila terjadi kecelakaan kerja (dalam hal ini 

karena penggunaan pisau pada proses pemotongan) 

Alur aktifitas yang padat antara pekerja, bahan baku, 

limbah, dan hasil pemotongan; memiliki dinding yang 

tahan air; memiliki lantai yang anti slip; tersedia ruang 

pertolongan pertama pada kecelakaan kerja; tersedia 

pula ruang pembersihan alat  

R. pree cooking Ikan yang telah terpotong ditata di dalam rak dan 

dimasukkan ke dalam mesin pemasak. 
 Ruang pre-cooking ini sebenarnya tidak memiliki persyaratan ruang khusus, karena ruang ini hanya berisikan mesin pemasak, 

hanya saja diperlukan area yang lebar sebagai tempat bongkar muat rak-rak ikan yang akan dimasak maupun setelah pemasakan. 

Mesin-mesin pemasak umunya ditata sejajar, dengan 

sirkulasi yang memadai untuk bongkar muat rak-rak 

yang berisi ikan; jumlah pekerja terbatas hanya 

operator mesin dan juga pekerja bongkar muat. 

R. pendinginan Ikan yang telah melewati proses pre-cooking akan 

didinginkan sebelum masuk ke proses sortir dan 

pembersihan. 

 Proses pendinginan dapat dilakukan sekaligus didalam mesin pre-cooking sehingga tidak membutuhkan banyak ruang dan tenaga 

untuk melakukan proses pemindahan dan bongkar muat. 

 

R. sortir Pembersihan kulit dan tulang ikan, serta sortir untuk 

daging ikan yang ternyata rusak setelah proses pre-

cooking. 

 Pembagian alur yang jelas untuk ikan yang akan dibersihkan dan disortir, hasil bersih, maupun sampah padat. 

 Dengan suhu ruang pada 22° C. 

Banyak pekerja; sirkulasi yang lebar 

R. pengalengan Kaleng-kaleng yang telah sterilaka ndialirkan melalui 

conveyor untuk diisi dengan ikan yang telah melalui 

proses sortir dan penambahan minyak nabati sebagai 

bahan penunjang. Setelah itu kaleng ditutup dan 

dibersihkan sebelum masuk ke mesin sterilisasi. 

 Ruang ini harus steril, pekerja yang diijinkan masuk hanya mereka yang berkepentingan pada bagian ini dan telah melalui 

prosedur. 

 Suhu ruang dipertahankan pada 22° C 

 Material ruang yang digunakan haruslah mudah dibersihkan dan tidak berpotens imenimbulkan jamur dan perkembangan bakteri. 

 Penerangan dan langit-langit haruslah tertutup rapi dan mudah dibersihkan, sehingga tidak menghindari kotoran jatuh kebawah. 

Terdapat ruang transisi sebelum masuk ke ruang ini, 

dimana diberlakukannya prosedur seperti pencucian 

tangan; tidak semua pekerja dapat masuk ke dalam 

ruang ini; diberikannya ruang yang cukup diantara 

mesin untuk melakukan pembersihan dan perbaikan. 

R. sterilisasi Kaleng-kaleng yang telah berisikan akan mengalami 

proses sterilisasi di dalam mesin retort. Setelah itu 

kaleng akan dikeringkan sebelum akhirnya diberikan 

label dan dikemas. 

 Ruang proses sterilisasi ini juga hanya dapat dijangkau oleh pekerja yang merupakan operator mesin dan juga pekerja bongkar 

muat. 

Bersih; area memadai untuk proses bongkar muat rak 

berisikan kaleng; terdapat area bebas yang cukup 

disekitar mesin untuk melakukan proses pembersihan 

dan perbaikan 

 R. pengemasan Kaleng yang telahdistirilisasiakandiberikan label, 

setelah itu akan dimasukkan kedalam kardus. 
 Pengemasan dilakukan oleh pekerja dengan proses manual. Penataan mesin conveyor, posisi pekerja, peletakkan kardus, dan 

akumulasi kardus yang telah terisi kaleng harus direncanakan dengan baik. 

Dekat dengan gudang penyimpanan; area yang cukup 

untuk akumulasi kardus yang tertata diatas pallet 

sebelum masuk kedalam gudang. 

Gudangproduk Akumulasi dari hasi lproduksi untuk ditampung 

sementara di area pabrik, sebelum dikirim kepengepul 

ataupun eksportir. 

 Gudang dipastikan bersih, dan tidak terganggu dari hama penyakit seperti tikus, kecoa, semut, dll. Gudang juga tidak boleh 

lembab untuk menghindari berkembangbiaknya jamur. 

 Apabila menggunakan pencahayaan alami maka sinar matahari tidak boleh terkena langsung ke produk untuk mencegah 

kerusakan. 

 Penataan rak penyimpanan harus memudahkan dalam proses bongkar muat. 

 Sirkulasi juga harus memadai untuk aktifitas bongkar muat dan pergerakan forklift. 

Tidak terkena cahaya matahari langsung; sejuk; tidak 

lembab; langit-langit yang tinggi, dan sirkulasi yang 

lebar. 

 

Tabel 2.5 Karakteristik ruang produksi. 
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2.6 Material Pada Industri Makanan 

Menurut Bratt (2010) material yang digunakan dalam ruang industri pengolah makanan 

harus memenuhi persyaratan yang spesifik. Kontak material dengan produk keduanya tidak 

dapat dipisahkan terhadap produk detergen dan disinfectant pada kondisi digunakan. 

Material tersebut harus tahan terhadap korosi, tidak beracun, tahan lama dan finishing 

permukaannya tidak boleh terpengaruh akan kondisi saat digunakan. Material yang tidak 

bersentuhan langsung dengan produk harus tahan lama, finishing permukaannya mudah 

dibersihkan. 

Akan lebih tepat menjaga kesadaran pengembangan material ke depan dan produk 

untuk industri makanan dan mencari saran dari supplier material mana yang sesuai untuk 

digunakan. Keberadaan elemen yang beracun di dalam makanan, tidak dapat diterima, 

sehingga designer harus benar-benar memperhatikan dan hanya menggunakan 

konstruksi/material yang tidak beracun yang dapat bersentuhan langsung dengan makanan. 

Banyak Negara yang memiliki kode untuk praktek dan pedoman komposisi material dalam 

kontak terhadap makanan dan harus dipastikan sebuah industri harus menggunakan 

material yang spesifik sesuai perundang-undangan yang berlaku. Stainless steel adalah 

pilihan material yang tepat untuk pabrik pengolahan makanan tapi tergantung pada 

aplikasinya, beberapa material polimer mungkin lebih baik daripada stainless steel pada 

segi penghematan energi, biaya dan ketahanan yang lebih baik terhadap bahan-bahan 

kimia. 

1. Dinding 

Dinding interior sebuah pabrik dibangun sebagai pembatas untuk pembagian pabrik 

berdasarkan daerah operasional yang berbeda. Namun tidak hanya sekedar pemisah 

ruang, tetapi juga menyediakan keamanan, thermal dan hambatan akustik yang berbeda 

pula.  Dinding juga dapat bertindak sebagai anchor untuk melekatkan item peralatan. 

Dinding wajib memiliki integritas struktural yang memadai,baik berisi bantalan ataupun 

yang hanya pembagi partisi. Pemilihan dinding juga harus diperhatikan, dinding 

berongga tidak dapat digunakan karena rongga bagian dalam dapat menjadi tempat 

bersarangnya hama. 
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 Peraturan Uni Eropa nomor 852/2004 mensyaratkan bahwa “permukaan dinding 

yang digunakan harus dipertahankan dalam kondisi yang sehat dan mudah untuk 

dibersihkan, dan jika diperlukan, dapat digunakan disinfektan. Ini akan menjadi 

persyaratan dari ketahan dinding yang tidak menyerap kuman, dapat dicuci, dan tidak 

beracun, serta memerlukan permukaan yang halus sampai pada tingkat ketinggian 

tertentu sesuai operasional. Kecuali operator bisnis makanan dapat memenuhi kompeten 

dari penggunaan bahan-bahan lain yang sesuai.” 

 Demikian juga BRC Global Standard for Food Safety Issue 5 mensyaratkan bahwa 

“Dinding harus dirancang, dibangun, dan dipelihara untuk mencegah akumulasi 

kotoran, meminimalkan kondensasi dan pertumbuhan jamur, serta mempermudah 

pembersihan.” 

 Pemilihan pelapis permukaan dinding untuk memenuhi tujuan tersebut terdapat 

beberapa pilihan, antara lain epoxy khusus atau cat poliuretan, panel composit, dan ubin 

keramik. Sistem cat membutuhkan waktu untuk menghilangkan bau saat aplikasi 

pertama, sedangkan sistem cladding memiliki keuntungan menyediakan insulasi panas 

yang penting di daerah dimana AC diterapkan. Penggunaan cladding umumnya lebih 

disukai, tapi bentuknya yang berupa lembaran membuat rongga antara permukaan saat 

pemasangan, sehingga harus diisi untuk menghilangkan kemungkinan menjadi sarang 

hama dan pertumbuhan jamur. Panel komposit awalnya dikembangkan untuk digunakan 

pada cold storage, tetapi saat ini panel komposit menjadi salah satu pilihan hieginis 

untuk juga digunakan pada area produksi makanan. Dikenal juga panel yang merupakan 

bagian dari sandwich construction yang terbuat dari bahan plastic atau kaca yang 

diperkuat plastic, dimana komposisi panel tersebut termasuk ketebalannya akan 

menentukan seberapa besar isolasi udara dan panas dari panel tersebut. Namun, 

kebakaran dalam sejumlah pabrik makanan telah menunjukan potensi kelemahannya. 

Karena terbuat dari polystryrene yang akan meleleh pada suhu 80° C dan menyebabkan 

efek pada api yang menjadi sulit dipadamkan. Sehingga perlu juga dilihat rating 

kebakaran yang mungkin terjadi untuk menjadi pertimbangan dalam pemilihan material 

dinding tersebut. Lain halnya dengan ubin keramik, ubin keramik sangatlah berguna 
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untuk diaplikasikan ke daerah-daerah yang sering terkena siraman air. Namun tetap 

dengan spesifikasi yang sesuai, yaitu standart untuk kimia dan tahan air yang diberikan 

dalam ISO 10545:1997. Di dalam pemasangannya juga harus diperhatikan perekat yang 

digunakan sehingga tidak ada rongga dibelakang keramik dan nat yang digunakan harus 

berwarna terang dan berbahan resin epoxy, dengan persyaratan standart yang diberikan 

dalam EN 12004:2001. Ubin juga memiliki keuntungan jikalau salah satu rusak akan 

mudah dalam penggantian. Pertemuan antara dinding dan lantai juga harus memberikan 

kemudahan untuk pembersihan, selain itu dianjurkan pula untuk melindungi dinding 

dari kerusakan tabrakan rel baja stainless sekitar 250 mm di depan dan 250 mm di atas 

lantai. 

2. Lantai 

Lantai merupakan salah satu komponen penting dari sebuah pabrik, dimana lantai 

merupakan tempat diposisikannya mesin dan alur berlangsungnya proses produksi. 

Setiap gangguan pada lantai mungkin memiliki dampak yang signifikan dan menjadi 

konsekuensi yang mahal bagi perusahaan. Oleh karena itu semua upaya dilakukan 

untuk memastikan bahwa lantai dibangun dengan memiliki performa maksimal. Lantai 

juga merupakan investasi keuangan yang sangat besa, sehingga perlu dirancang dan 

diaplikasikan oleh kontraktor yang menunjukan kompetensi dalam bidang ini. 

Pemilihan jenis lantai yang diperlukan tergantung pada jenis daerah, termasuk kekuatan 

struktural, ketahanan terhadap air, lemak, dan bahan kimia, juga pertimbangan sistem 

drainase, kebersihan dan beberapa unsur anti-slip untuk melindungi kesehatan dan 

keselamatan pekerja. Daerah–daerah tertentu di dalam pabrik menjadi daerah operasi 

inheren basah, sedangkan setiap upaya harus dilakukan untuk membatasi jumlah air 

yang mengalir di atas permukaan lantai, termasuk selama proses pencucian dan 

pembersihan. 

Dalam peraturan (EC) No 852/2004 menyatakan bahwa “lantai permukaan harus 

dipertahankan dalam kondisi yang sehat dan mudah untuk dibersihkan, serta dilakukan 

proses desinfeksi jika diperlukan.  Lantai juga memerlukan ketahanan yang baik 
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sehingga tidak menyerap cairan, mudah dibersihkan, dan tidak beracun. Kecuali 

operator akan menggunakan material lain yang mampu memenuhi syarat yang berlaku.” 

BRC Global Standard untuk keamanan makanan, edisi 5, memiliki sejumlah 

persyaratan untuk penggunaan lantai pabrik, antara lain: 

a. Lantai harus dirancang untuk memenuhi tuntutan proses dan tahan terhadap 

metode pembersihan. Hal ini di karenakan lantai harus selalu dalam kondisi 

yang baik; 

b. Semua drainase baik dari proses produksi maupun dari laboratorium harus 

disediakan, diletakkan, dan dirancang dengan baik untuk meminimalkan 

resiko kontaminasi produk; 

c. Mesin dan pipa harus diatur dan saling terkoneksi, bila memungkinkan air 

akan menguras dan dibuang secara langsung; 

d. Lantai harus memadai untuk membawa aliran air dan limbah ke drainase yang 

sesuai. 

Apabila dilihat lebih detail maka lantai bukan hanya lapisan permukaan atas saja, 

melainkan terdiri dari beberapa lapisan struktur. Kekurangan dalam salah satu lapisan 

dapat menyebabkan masalah untuk dapat langsung terlihat pada lapisan atas lantai. 

Lapisan-lapisan lantai tersebut terdiri dari: 

a. Slab lantai, ini adalah inti ketahanan dari lantai yang diperlukan untuk 

menahan semua beban, pergerakan, dan termal. Slab lantai harus tetap stabil 

meskipun terjadi getaran dari mesin yang sedang beroperasi; 

b. Membran, pada daerah-daerah basah yang sering digunakan untuk pencairan 

dan persiapan ikan mengharuskan persyaratan lantai yang tahan air dan kimia. 

Untuk itu digunakan membrane yang berfungsi melindungi slab dari 

kerusakan akibat porositas beton yang pada akirnya dapat menyebabkan 

kerusakan lantai secara keseluruhan; 

c. Screed, diperlukan sebagai lapisan slab yang berguna untuk memberikan 

kelancaran sebelum pemasangan lantai; 
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d. Movement Joint, perubahan suhu, penyusutan akibat pengeringan, penyerapan 

air, dan beban mekanik merupakan faktor-faktor yang dapat mnyebabkan 

semua gerakan pada lantai dan potensi kerusakan pada permukaan seperti 

retak atau menggelembung. Hal tersebut dapat terhindari dengan pemakaian 

movement joint; 

e. Drainase, adalah pertimbangan yang penting dalam desain pabrik, sehingga 

harus direncanakan secara spasial dan diatur penyebarannya menuju peralatan 

pengolahan. Ada dua aspek yang perlu diperhatikan, yaitu: posisi dari parit 

drainase relative terhadap mesin dan jatuhnya dari lantai sehingga permukaan 

air mudah masuk ke selokan. Penentuan parit drainase harus berdekatan 

dengan mesin (tetapi tidak di bawah mesin karena sulit untuk diakses). 

Kemiringan lantai 1-60 menuju saluran air, tetapi ini bervariasai tergantung 

dari tekstur permukaan lantai dan volume air yang mungkin ditemui; 

f. Permukaan lantai, ada tiga pilihan material yang dapat digunakan untuk 

permukaan lantai, yaitu beton, keramik, dan resin. Beton tidak dianggap ideal 

dalam aplikatif pengolahan makanan. Beton memang tahan terhadap serangan 

kimia dari alkali, minyak mineral dan garam, namun beton lemah terhadap 

asam, sayur dan minyak hewani. Selaian itu beton juga rawan hancur jika 

dikenakan dampak mekanis atau abrasi. Performa beton sebenarnya dapat 

ditingkatkan dengan memberikan polimer untuk campuran yang memberikan 

kinerja yang lebih baik di bawah tekanan dan tarikan, meningkatkan resistensi 

terhadap terhadap penetrasi cair dan menyediakan permukaan bebas dari debu. 

Ubin keramik sebagai material lantai tersedia dalam berbagai macam permukaan, 

termasuk yang anti-slip, selain itu ubin keramik juga memberikan hiegenis dan tahan 

lama. Namun dalam pemasangannya harus dilakukan oleh tukang yang terampil dan 

penggunaan nat yang benar sehingga membentuk permukaan yang memiliki ketahanan 

yang baik. Ubin keramik juga memiliki keunggulan lain yaitu mudah diperbaiki saat 

salah satu ubin mengalami kerusakan. 



41 
 

Lantai resin terbuat dari berbagai bahan, misalnya epoxy, polyurethane, polester 

atau metakrilat, dan menyediakan perrmukaan yang hiegenis dan mulus. Lantai resin 

juga tersedia dalam berbagai pilihan termasuk komponen anti-slip. 

3. Langit-langit 

Dalam desain pabrik diperlukan struktur yang berada diatas kepala tidak dijadikan 

tempak menumpuknya kotoran yang kemudian bisa turun kebawah dan mencemari 

makan atau bahan baku di bawahnya. Struktur tersebut juga boleh memberikan tempat 

untuk bersarangnya hama dan yang lainnya. Langit-langit yang menggunakan sistem 

suspended dan menggunakan material seperti panel isothermal dapat dianggap cocok 

dalam menyediakan permukaan yang hiegenis untuk produksi makanan. Namun juga 

perlu diperhatikan akses ke atas untuk memeriksa setiap aktivitas hama, pemeliharaan 

layanan utilitas dan proses pembersihan. 

4. Jendela dan pencahayaan 

Kaca merupakan material berbahaya untuk digunakan pada daerah pengolahan 

makanan. Karena material ini bersifat rapuh dan kontaminasi bahan makanan dengan 

fragmen pecahan kaca dapat memiliki konsekuensi yang serius bagi konsumen. Kaca 

sebenarnya adalah bahan tradisional untuk pembuatan jendela, sehingga dalam 

penggunaanya perlu dipertimbangkan dengan cermat. Apakah jendela benar-benar 

diperlukan di daerah-daerah dimana makanan dalam tahap persiapan? Jika jendela 

memang diperlukan, baik dalam pembangunan kantor internal atau di dalam dinding 

eksternal, maka sebaiknya dibuat dari bahan plastik, toughened glass, atau dilindungi 

dengan film plastik yang akan mencegah kaca pecah apabila hancur. 

Pertimbangan serupa berlaku untuk pencahayaan. Jelas diperlukan pencahyaan yang 

memadai untuk mempermudah pelaksanaan pekerjaan dengan benar. Di beberapa 

tempat seperti proses pemilahan sedang berlangsung pencahayaan yang baik sangat 

membantu dalam kelancaran proses. The BRC Standard Issue 5 mensyaratkan bahwa 

“Dimana mereka tersebut membentuk resiko untuk produk, lampu dan strip lamp, 

termasuk pada perangkat fly-killer device harus dilindungi secara memadai. Alternatif 

perlindungan dapat berupa wire mesh screen atau pemantauan di tempat” 
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Semua kaca dan bahan rapuh harus dimasukkan ke dalam daftar audit. Frekuensi 

audit tersebut harus dilaksanakan relative berdasarkan resiko. Daerah dimana terdapat 

makanan yang terbuka harus diperiksa lebih sering, mungkin setiap hari, dibandingkan 

dengan bidang-bidang pasca proses produksi seperti gudang dimana produk sudah 

dilindungi oleh kemasan. 
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2.7 Parameter Desain 

Setelah meninjau karakteristik dan kebutuhan ruang pada industri pengalengan tuna dan meninjau bahan bangunan yang dapat digunakan dengan pertimbangan keamanan pangan industri makanan, maka 

didapatkan parameter perancangan Pabrik Pengalengan Tuna KUD Mina Jaya Di Sendang Biru yang merujuk pada strategi desain sebagai berikut: 

 

KONTEKS FAKTOR DESAIN STANDARDISASI INDUSTRI STRATEGI DESAIN 

Tapak 

Pencapaian  Keluar masuknya kendaraan produksi tidak mengganggu aktivitas umum masyarakat di sekitar 

pabrik, apalagi jika letak pabrik berdekatan dengan permukiman penduduk. 

 Pemilihan entrance yang tepat dengan arah datangnya kendaraan, sehingga mempermudah keluar/masuknya kendaraan. 

 Pemberian area bebas pada pintu masuk sebagai area menunggu untuk kendaraan sebelum memasuki tapak. 

 Penggunaan one gates sistem untuk mempermudah pengawasan terhadap keluar masuknya kendaraan dan pekerja. 

Sirkulasi 

 Sirkulasi pada area pabrik harus ditetapkan dengan jelas, pertimbangan yang terbesar adalah agar 

tidak terjadi kemacetan yang menggangu berjalannya proses produksi. 

 Mengakomodasi kebutuhan dan fungsi dari pengguna 

 Sirkulasi juga terkait erat dengan pintu masuk area pabrik, dimana akses keluar masuknya 

kendaraan dan pekerja harus terpantau dengan pertimbangan keamanan 

 Memberikan fasilitas yang mewadahi kebutuhan dan fungsi dari pengguna sesuai dengan alur produksi dan alur distribusi 

pekerja. 

 Pemberian fasilitas keamanan pada akses keluar/masuk tapak untuk mempermudah pemantauan setiap kendaraan maupun 

pekerja yang masuk ataupun keluar tapak. 

Bangunan Organisasi ruang  Penempatan ruang harus sesuai alur proses produksi dengan pertimbangan efisiensi dan 

optimalisasi proses produksi 

 Penataan ruang yang mengacu pada alur produksi, alur ditribusi bahan, dan alur distribusi pekerja pada sebuah pabrik 

pengalengan tuna. 

Material pada elemen 

bangunan 

Dinding: 

 Dinding tidak boleh sampai menjadi sarang perkembangbiakan hama; 

 Terhadap ruang yang lembab ataupun yang berpotensi banyak tersiram air agar tidak berjamur dan 

berlumut 

 Tidak menggunakan dinding berongga 

 Menggunakan lapisan perlindungan terhadap dinding dengan material yang kedap air, seperti pemberian keramik pada 

lapisan permukaan dinding yang sering terkena air 

Lantai: 

 Pemilihan jenis lantai yang sesuai untuk area-area tertentu yang membutuhkan ketahanan terhadap 

air, lemak, bahan kimia, dan anti-slip 

 Lantai harus mudah dibersihkan dan memiliki sistem  drainase yang baik 

 Lantai juga harus kuat menahan beban mesin, beban pekerja, dan juga getaran yang timbul akibat 

operasional mesin 

 Menggunakan material lantai yang memiliki permukaan yang higienis, anti-slip dan tahan terhadap air, seperti contohnya 

floor hardener, keramik, dan resin epoxy 

 Pemisahan struktur lantai yang digunakan sebagai tempat diletakkannya mesin. Diberikan pula pondasi khusus dan insulasi 

peredam getaran 

Plafond: 

 Struktur plafond  tidak boleh menjadi tempat penumpukan kotoran yang bisa turun dan mencemari 

produk dan bahan baku. 

 Struktur tersebut juga harus mempermudah perawatan dan pembersihan layanan utilitas di 

dalamnya 

 Pemilihan plafond dengan struktur yang mudah dibersihkan, seperti plafond dengan system suspended. 

 Pemilihan material yang plafond yang tidak berbahaya bagi kesehatan dan tidak menimbulkan kontaminasi. 

Jendela dan pencahayaan: 

 Optimalisasi pencahayaan untuk memperlancar proses produksi dan juga memberikan kenyamanan 

bagi para pekerja 

 Material jendela yang dipilih tidak boleh menimbulkan kontaminasi pada produk 

 Penggunaan kombinasi pencahayaan alami dan buatan untuk memperoleh optimalisasi ruang produksi. 

 Menggunakan material pengganti kaca, untuk mengurangi resiko serpihan yang dapat mengkontaminasi produk maupun 

bahan baku. 

Ruang Pergudangan  Proses bongkar/muat tidak boleh mengganggu proses produksi 

 Gudang harus dalam keadaan kering dan tidak boleh dalam keadaan lembab, karena dapat menjadi 

tempat perkembang biakan jamur 

 Penataan produk yang masuk kegudang harus terorganisir, terctatat, dan teridentfikasi untuk 

mempermudah pencarian barang 

 Tempat penyimpanan harus mudah dibersihkan dan bebas dari hama seperti serangga, tikus, dll 

 

 Menyediakan area penampungan untuk kendaraan yang mengantri pada saat bongkar muat gudang agar tidak menimbulkan 

antrian yang menggangu proses produksi 

 Langit-langit gudang yang tinggi, dan sistem udara yang baik agar gudang tidaklembab, kalaupun menggunakan 

pencahayaan alami maka sinar matahari tidak diperbolehkan mengenai langsung pada produk 

 Penyediaan sirkulasi yang cukup untuk mempermudah pengoperasian forklift dalam gudang 

Sistem operasional 

ruang produksi 
 Ruang produksi pada sebuah pabrik harus mampu mengakomodir semua kebutuhan dari 

berjalannya proses produksi. Kebutuhan tersebut harus berlandaskan atas pertimbangan efektifitas, 

sehingga dapat mendukung dan mempermudah berjalannya alur produksi dari pabrik. 

 Perancangan layout yang sesuai dengan SOP (StandarOperasional Prosedur) pada masing-masing ruang produksi 

 Menerapkan sistem pengamanan pada ruang produksi untuk membatasi dan mengawasi keluar/masuknya pekerja, dan 

mencegah masuknya orang yang tidak berkepentingan ke dalam ruang produksi 

 Tersedianya fasilitas sanitasi yang baik untuk para pekerja dengan memperhatikan kesehatan dan keamanan produk dan juga 

keselamatan pekerja 

Pasokan air bersih  Air dari sumber air harus diolah terlebih dahulu untuk mencapai tingkat standar kelayakan air 

sebelum digunakan pada proses pengalengan ikan 

 Pembedaan pasokan air yang digunakan untuk proses industri dengan air yang digunakan untuk 

proses sanitasi 

 Pengolahan air dari sumber air dengan menggunakan proses penyaringan dan juga proses klorinasi 

 Penyediaan bak penampungan yang berbeda untuk air yang akan digunakan langsung pada proses produksi, dan air yang 

akan dipakai untuk proses sanitasi 

Pengendalian hama  Lubang-lubang yang memungkinkan masuknya hama kedalam bangunan harus tertutup 

 Pencegahan masuknya hama pada pintu-pintu yang berbatasan langsung dengan ruang luar 

 Penggunaan penutup pada lubang floor drain 

 Penyediaan  titik-titik sumber air dan janitor untuk menyimpan alat kebersihan yang mudah dijangkau 

 Pemberian air curtain dan air lock systempada  pintu yang berbatasan dengan ruang luar 

Penanganan limbah 

 Limbah padat pada proses pemotongan dan sortir harus ditampung untuk secara periodik langsung 

dibuang dari area produksi 

 Disediakan area akumulasi limbah untuk menampung sementara dan mengumpulkan limbah padat sebelum nantinya dijual 

untuk bahan baku tepung ikan dan gelatin 

 Limbah gas bau dari ikan harus dinetralisir agar tidak sampai menimbulkan penyakit bagi para 

karyawan pabrik dan warga sekitar 

 Pemakaian generator ozon pada sistem pengudaraan untuk menetralisir bau ikan. 

 Limbah cair pada pabrik pengolahan ikan harus diolah dan dinetralisir terlebih dahulu sebelum  Limbah air bekas memasak pada proses pre-cooking akan ditampung tersendiri untuk diakumulatifkan sebelum dijual 

Tabel 2.7 Parameter desain. 
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dibuang ke saluran drainase lingkungan 

 Investasi lebih disarankan untuk membangun instalasi pengolahan air limbah untuk dapat 

digunakan kembali 

 Limbah cair pengalengan ikan yang mengandung lemak dan protein ikan dapat digunakan untuk 

bahan baku industri pembuatan minyak ikan 

sebagai bahan baku industry pembuatan minyak ikan 

 Limbah cair bekas produksi yang lain dan juga bekas sanitasi akan ditampung dan diolah kembali dengan menggunakan 

sistem biofilter aerob dan anaerob untuk dapat digunakan kembali 

 

Sumber: Fish Canning Handbook, 2010; Metric Handbook Planning and Design Data, 1999, dan Buiding Services Handbook, 2007. 

2.8 Kerangka Teori 

 

 

 

Gambar 2.8 Kerangka teori. 
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