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Abstrak 
Ikan tuna termasuk ke dalam ikan ekonomis penting dalam perdagangan perikanan dunia. Tingginya permintaan 
produk ikan tuna menjadi peluang besar bagi Indonesia sebagai produsen dalam ekspor ikan tuna. Salah satu 
perusahaan yang bergerak dalam bidang penanganan dan pengolahan tuna dalam skala ekspor yaitu PT. Tridaya 
Eramina Bahari yang berlokasi di Muara Baru, Jakarta Utara. Salah satu produk yang diekspor adalah tuna loin 
beku. Tujuan penelitian mengetahui mutu serta kelayakan dasar penerapan GMP dan SSOP. Pengamatan proses 
pengolahan tuna loin beku dilakukan secara langsung di PT. Tridaya Eramina Bahari. Pengujian organoleptik 
bahan baku ikan tuna beku mengacu pada SNI 4110:2020, sedangkan sensori tuna loin beku mengacu pada SNI 
4104:2015 yang dilakukan oleh 6 (enam) panelis dengan 10 kali ulangan dan 3 (tiga) kali pengukuran pada setiap 
ulangan. Pengujian mikrobiologi dan histamin dilakukan sebanyak 5 kali pengamatan yang mengacu pada SNI. 
Perhitungan rendemen dilakukan pada tahap loinning & gutting dan trimming & skinning sebanyak 3 (tiga) kali 
ulangan dengan 3 (tiga) kali pengukuran pada setiap ulangan. Perhitungan produktivitas dilakukan sebanyak 3 
(tiga) kali ulangan dengan 3 (tiga) kali pengukuran pada setiap ulangan. Penilaian Sertifikat Kelayakan 
Pengolahan (SKP) mengacu PermenKP No. 17 tahun 2019. Hasil uji organoleptik bahan baku dan sensori produk 
tuna loin beku sudah memenuhi SNI. Hasil pengujian mikrobiologi dan histamin tuna loin beku sudah memenuhi 
SNI. Rendemen akhir yang dihasilkan adalah 53,29%. Hasil penilaian SKP PT. Tridaya Eramina Bahari 
memperoleh predikat A (baik sekali). PT. Tridaya Eramina Bahari telah menerapkan GMP dan SSOP dengan 
kategori baik sekali. 

Kata Kunci: GMP; Kelayakan dasar; Produktivitas; Rendemen; SSOP; Tuna Loin 
 
Abstract 
Tuna is one of the economically important fish in the world fishery trade. The high demand for tuna products is a 
big opportunity for Indonesia as a producer in tuna exports. One of the companies engaged in handling and 
processing tuna on an export scale, namely PT. Tridaya Eramina Bahari which is located in Muara Baru, North 
Jakarta. One of the products exported is frozen tuna loin. The purpose of this study was to determine the quality 
and feasibility of the basic implementation of GMP and SSOP. Observation of frozen tuna loin processing is 
carried out directly. The organoleptic test refers to SNI 4110:2020, while sensory frozen tuna loin refers to SNI 
4104:2015 which was carried out by 6 panels with 10 repetitions and 3 measurements for each observation. 
Microbiological and histamine tests were carried out 5 times with observations referring to SNI. Yield and 
productivity calculations were carried out at the loin & intestine stage and cutting & skinning in 3 repetitions with 
3 measurements on each repetition. Processing Feasibility Certificate Assessment (SKP) refers to PermenKP No. 
17 of 2019. The organoleptic test results for raw materials and sensory for frozen tuna loin products meet SNI 
standards. The results of microbiological and histamine testing of frozen tuna loin have complied with SNI. The 
results final yield is 53.29%. The results of the SKP assessment received an A rating (very good). PT. Tridaya 
Eramina Bahari has implemented GMP and SSOP in very good category 
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Pendahuluan  

Indonesia merupakan negara kepulauan terbesar di dunia yang memiliki 17.499 pulau 
dengan luas total wilayah Indonesia sekitar 7,81 juta km2. Dari total luas wilayah tersebut, 3,25 
juta km2 merupakan lautan dan 2,55 juta km2 merupakan Zona Ekonomi Eksklusif. Hanya 
sekitar 2,01 juta km2 yang berupa daratan. Dengan luasnya wilayah laut yang ada, Indonesia 
memiliki potensi yang besar dalam bidang kelautan dan perikanan yang sangat besar. Sektor 
perikanan merupakan salah satu yang dapat diandalkan untuk pembangunan nasional. 
Indonesia memiliki sekitar 4.720 jenis ikan yang tersebar di seluruh perairan Indonesia. Salah 
satu jenis ikan yang menjadi primadona adalah ikan tuna (KKP, 2020).  

Ikan tuna termasuk ke dalam ikan ekonomis penting dalam perdagangan perikanan dunia. 
Pada data statistik produksi perikanan tangkap, nilai komoditas ikan tuna lebih besar 
dibandingkan komoditas lain di sektor perikanan dan pada setiap tahunnya mengalami 
peningkatan. Pada tahun 2018, produksi sektor perikanan tangkap menunjukkan jumlah 
tangkapan ikan tuna sebesar 293.233 ton dan mengalami peningkatan pada tahun 2019 menjadi 
409.024 ton (KKP, 2019). Ikan tuna merupakan komoditi perikanan terbesar ketiga di 
Indonesia setelah udang dan ikan dasar. Menurut statistik ekspor hasil perikanan KKP pada 
tahun 2021 volume ekspor tuna mencapai 174.764.040 kg, akan tetapi pada tahun 2022 nilai 
ekspor tuna menurun yaitu sebanyak 39.443.731 kg. Potensi tuna baik segar maupun olahan 
masih sangat terbuka untuk diekspor ke negara Amerika, Jepang, Jerman, dan Prancis, apalagi 
potensi pasar keempat negara tersebut belum dapat dipenuhi dikarenakan kendala sarana 
pelabuhan dan transportasi yang sangat terbatas (Nurjanah et al., 2017) 

Tingginya permintaan produk ikan tuna tersebut menjadi peluang besar bagi Indonesia 
sebagai produsen dalam ekspor produk tersebut, baik dalam bentuk ikan tuna segar maupun 
ikan tuna beku. Proses pengolahan ikan tuna harus mengikuti prinsip-prinsip teknis 
penanganan dan pengolahan yang benar sehingga akan diperoleh hasil olahan tuna yang 
maksimal yang dapat meningkatkan daya saing pasar nasional maupun internasional 
(Talumesang et al., 2020). Sistem HACCP (Hazard Analysis Critical Control Point) telah 
diketahui oleh dunia internasional sebagai salah satu tindakan sistematis yang mampu 
memastikan keamanan produk pangan secara global. Agar sistem ini dapat berfungsi dengan 
baik, oleh karena itu diperlukan pemenuhan program pre-requisite yang berfungsi melandasi 
kondisi pangan yang sangat diperlukan untuk memberi kepastian bahwa proses produksi yang 
aman telah dilaksanakan untuk menghasilkan produk pangan dengan mutu maksimal dan 
sesuai dengan yanag diharapkan produsen. Sistem HACCP harus dibangun di atas dasar yang 
kokoh untuk untuk pelaksanaan dan terbitnya GMP (Good Manufacturing Practices) serta 
penerapan SSOP (Standar Sanitation Operating Procedure) (Daulay, 2015). 

Salah satu perusahaan yang bergerak dalam bidang penanganan dan pengolahan tuna 
dalam skala ekspor yaitu, PT. Tridaya Eramina Bahari yang berlokasi di Muara Baru, Jakarta 
Utara. Untuk menghadapi persaingan pasar, maka upaya yang dilakukan perusahaan adalah 
dengan cara memberikan nilai tambah, seperti dalam bentuk loin beku yang dalam proses 
produksinya diterapkan cara mengolah yang baik sesuai dengan HACCP, serta penerapan 
sanitasi dan higiene untuk memberi keamanan serta jaminan mutu produk kepada konsumen. 
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Bahan dan Metode 
Waktu dan Lokasi Penelitian 

Indonesia merupakan negara kepulauan terbesar di dunia yang memiliki 17.499 pulau 
dengan luas total wilayah Indonesia sekitar 7,81 juta km2. Dari total luas wilayah tersebut, 3,25 
juta km2 merupakan lautan dan 2,55 juta km2 merupakan Zona Ekonomi Eksklusif. Hanya 
sekitar 2,01 juta km2 yang berupa daratan. Dengan luasnya wilayah laut yang ada, Indonesia 
memiliki potensi yang besar dalam bidang kelautan dan perikanan yang sangat besar. Sektor 
perikanan merupakan salah satu yang dapat diandalkan untuk pembangunan nasional. 
Indonesia memiliki sekitar 4.720 jenis ikan yang tersebar di seluruh perairan Indonesia. Salah 
satu jenis ikan yang menjadi primadona adalah ikan tuna (KKP, 2020).  

Ikan tuna termasuk ke dalam ikan ekonomis penting dalam perdagangan perikanan dunia. 
Pada data statistik produksi perikanan tangkap, nilai komoditas ikan tuna lebih besar 
dibandingkan komoditas lain di sektor perikanan dan pada setiap tahunnya mengalami 
peningkatan. Pada tahun 2018, produksi sektor perikanan tangkap menunjukkan jumlah 
tangkapan ikan tuna sebesar 293.233 ton dan mengalami peningkatan pada tahun 2019 menjadi 
409.024 ton (KKP, 2019). Ikan tuna merupakan komoditi perikanan terbesar ketiga di 
Indonesia setelah udang dan ikan dasar. Menurut statistik ekspor hasil perikanan KKP pada 
tahun 2021 volume ekspor tuna mencapai 174.764.040 kg, akan tetapi pada tahun 2022 nilai 
ekspor tuna menurun yaitu sebanyak 39.443.731 kg. Potensi tuna baik segar maupun olahan 
masih sangat terbuka untuk diekspor ke negara Amerika, Jepang, Jerman, dan Prancis, apalagi 
potensi pasar keempat negara tersebut belum dapat dipenuhi dikarenakan kendala sarana 
pelabuhan dan transportasi yang sangat terbatas (Nurjanah et al., 2017). 

Tingginya permintaan produk ikan tuna tersebut menjadi peluang besar bagi Indonesia 
sebagai produsen dalam ekspor produk tersebut, baik dalam bentuk ikan tuna segar maupun 
ikan tuna beku. Proses pengolahan ikan tuna harus mengikuti prinsip-prinsip teknis 
penanganan dan pengolahan yang benar sehingga akan diperoleh hasil olahan tuna yang 
maksimal yang dapat meningkatkan daya saing pasar nasional maupun internasional 
(Talumesang et al., 2020). Sistem HACCP (Hazard Analysis Critical Control Point) telah 
diketahui oleh dunia internasional sebagai salah satu tindakan sistematis yang mampu 
memastikan keamanan produk pangan secara global. Agar sistem ini dapat berfungsi dengan 
baik, oleh karena itu diperlukan pemenuhan program pre-requisite yang berfungsi melandasi 
kondisi pangan yang sangat diperlukan untuk memberi kepastian bahwa proses produksi yang 
aman telah dilaksanakan untuk menghasilkan produk pangan dengan mutu maksimal dan 
sesuai dengan yanag diharapkan produsen. Sistem HACCP harus dibangun di atas dasar yang 
kokoh untuk untuk pelaksanaan dan terbitnya GMP (Good Manufacturing Practices) serta 
penerapan SSOP (Standar Sanitation Operating Procedure) (Daulay, 2015). 

Salah satu perusahaan yang bergerak dalam bidang penanganan dan pengolahan tuna 
dalam skala ekspor yaitu, PT. Tridaya Eramina Bahari yang berlokasi di Muara Baru, Jakarta 
Utara. Untuk menghadapi persaingan pasar, maka upaya yang dilakukan perusahaan adalah 
dengan cara memberikan nilai tambah, seperti dalam bentuk loin beku yang dalam proses 
produksinya diterapkan cara mengolah yang baik sesuai dengan HACCP, serta penerapan 
sanitasi dan higiene untuk memberi keamanan serta jaminan mutu produk kepada konsumen. 

Pengamatan Alur Proses Pengolahan 
Proses pengolahan tuna loin beku mengacu pada SNI Tuna Loin Beku (SNI 4104:2015) 

dilakukan pengamatan dengan cara mengikuti semua kegiatan pada setiap tahap proses 
pengolahan yang dilakukan. Pengamatan alur proses dimulai dari penerimaan bahan baku 
hingga stuffing. 
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Pengujian organoleptik 

Pengujian organoleptik dilakukan pada tahap penerimaan bahan baku sesuai SNI ikan 
beku (SNI 4110: 2020). Pengujian organoleptik dilakukan oleh 6 (enam) panelis standar 
dengan menggunakkan scoresheet dari perusahaan yang mengacu pada SNI Ikan Beku dan SNI 
Tuna Loin. Pengujian organoleptik ini dilakukan sebanyak 10 kali pengulangan masing-masing 
dihari yang berbeda. Pengambilan sampel pada bahan baku dilakukan secara acak minimal 3 
(tiga) sampel. 

Pengujian mikrobiologi 
Pengujian mikrobiologi merupakan pengujian yang dilakukan untuk mengetahui mutu 

secara mikrobiologi pada bahan baku dan produk akhir. Mutu secara mikrobiologi diamati 
dengan cara pengujian yang dilakukan di laboratorium dengan menguji sampel bahan baku 
yang diperoleh dari ruang penerimaan bahan baku dan juga produk akhir tuna loin. Data 
mikrobiologi yang didapatkan sebanyak 5 (lima) kali pengamatan. PT. Tridaya Eramina Bahari 
menguji ALT, Escherichia coli dan Staphylococcus untuk produk tuna loin beku. 

 
Pengujian histamin 

Pengujian kimia yang dilakukan adalah penguijan histamin pada bahan baku dan produk 
akhir. Pengujian histamin pada bahan baku dan produk akhir dilakukan dengan metode yang 
berbeda. Pengujian histamin yang dilakukan pada ikan tuna beku sebagai bahan baku 
menggunakan alat The Biofish 700, sedangkan untuk pengujian histamin produk akhir yaitu 
ikan loin beku sesuai dengan SNI 4104 : 2015. Data kimia yang didapatkan sebanyak 5 (lima) 
kali pengamatan. 

 
Perhitungan rendemen 

Perhitungan rendemen dilakukan untuk mengetahui rendemen yang dihasilkan pada 
proses pengolahan tuna loin beku. Perhitungan rendemen dilakukan dari ikan utuh hingga 
menjadi loin. Perhitungan rendemen dilakukan dengan cara menimbang produk pertahapan 
proses dan membagi hasil timbangan dengan berat bahan baku dan mengalikan 100%. 
Perhitungan dilakukan sebanyak 3 (tiga) kali ulangan dengan 3 (tiga) kali pengukuran pada 
setiap ulangan. Hasil yang dapat diamati nantinya adalah hasil perbandingan berat akhir dan 
berat awal yang telah dinilai pada scoresheet dalam persentase. 

 

𝑅𝑒𝑛𝑑𝑒𝑚𝑒𝑛	(%) =
𝐵𝑒𝑟𝑎𝑡	𝑎𝑘ℎ𝑖𝑟
𝐵𝑒𝑟𝑎𝑡	𝑎𝑤𝑎𝑙 	𝑥	100% 

 
Perhitungan produktivitas   

Perhitungan produktivitas dilakukan untuk mengetahui produktivitas yang dihasilkan 
dari tenaga kerja yang ada di PT. Tridaya Eramina Bahari. Perhitungan produktivitas dilakukan 
pada tahap skinning dan trimming. Pengamatan terhadap produktivitas karyawan dilakukan 
dengan cara menghitung loin yang telah bebas dari daging hitam dan kulit yang dihasilkan 
pekerja pada satuan waktu tertentu.  Perhitungan produktivitas tenaga kerja ini dilakukan 3 
(tiga) kali ulangan dan 3 (tiga) kali pengukuran pada setiap ulangan. Adapun cara perhitungan 
produktivitas adalah sebagai berikut : 
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Produktivitas tenaga kerja (kg/jam/orang) = Jumlah hasil produksi (kg)/selang waktu 
(jam)/orang 

 
Penilaian Sertifikat Kelayakan Pengolahan (SKP) 

Penilaian terhadap penerapana kelayakan dasar di PT. Tridaya Eramina Bahari dilakukan 
dengan 2 (dua) kali pengulangan. Pengulangan pertama akan dilakukan pada minggu pertama 
bulan September 2022 dan pengulangan kedua akan dilakukan pada minggu ke=ga bulan 
Oktober 2022. Pengamatan terhadap kelayakan dasar dilakukan dengan menggunakan 
Kuisioner Supervisi Ser=fikasi Kelayakan Dasar 2019 berdasarkan (PERMEN KP NO.17 TAHUN 
2019). 

 
Hasil  
Pengamatan organoleptik bahan baku 

Pengujian organoleptik dilakukan sesuai dengan score sheet ikan beku pada SNI ikan 
beku (SNI 4110: 2020). Parameter yang dinilai meliputi kenampakan, dehidrasi dan 
diskolorasi. Hasil pengujian organoleptik bahan baku dapat dilihat pada Tabel 1. 

 
Tabel 1. Nilai organoleptik bahan baku 

 
Pengamatan organoleptik produk akhir 

Penilaian organoleptik produk akhir dilakukan menggunakan lembar score sheet tuna 
loin beku. Pengujian organoleptik produk akhir dilakukan terhadap tuna loin beku yang masih 
dalam keadaan beku dari ABF (air blast freezer). Pengujian ini meliputi kondisi lapisan es, 
dehidrasi (adanya pengeringan), dan perubahan warna (diskolorasi). Hasil penilaian 
organoleptik produk akhir dapat dilihat pada Tabel 2. 

 
Tabel 2. Nilai organoleptik produk akhir 

Ulangan Simpangan baku Nilai organoleptik SNI 4110: 2020 
1 7,79 ≤ µ ≤ 7,99 8  

 
 
 
 
7 

2 8,40 ≤ µ ≤ 8,78 8 
3 8,51 ≤ µ ≤ 8,90 8,5 
4 8,28 ≤ µ ≤ 8,76 8 
5 8,41 ≤ µ ≤ 8,70 8 
6 8,55 ≤ µ ≤ 8,93 8,5 
7 8,62 ≤ µ ≤ 8,86 9 
8 8,57 ≤ µ ≤ 8,84 8,5 
9 8,40 ≤ µ ≤ 8,64 8 
10 8,66 ≤ µ ≤ 8,97 9 

Rata-rata 8,35  

Ulangan Simpangan baku Nilai organoleptik SNI 4104-2015 
1 8,4 ≤ µ ≤ 8,78 8  

 
 
 
 
7 

2 8,26 ≤ µ ≤ 8,92 8 
3 8,47 ≤ µ ≤ 8,71 8 
4 8,47 ≤ µ ≤ 8,71 8 
5 8,40 ≤ µ ≤ 8,64 8 
6 7,80 ≤ µ ≤ 8,50 8 
7 8,31 ≤ µ ≤ 8,58 8 
8 8,66 ≤ µ ≤ 8,97 9 
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Pengujian mikrobiologi 

Data sekunder pengujian mikrobiologi meliputi Angka Lempeng Total (ALT), E. coli, 
dan Salmonella pada produk tuna loin sebelum dilakukan pengemasan. Pengujian ALT 
dilakukan pada produk tuna loin beku, dikarenakan pengujian ALT merupakan indikator 
keberadaan mikroba heterotropik (mikroba yang membutuhkan makanan dari lingkungan) 
termasuk bakteri dan kapang yang sensitif terhadap proses desinfektan seperti bakteri 
Coliform, mikroba resisten desinfektan seperti pembentukan spora dan mikroba yang dapat 
berkembang cepat pada olahan tanpa residu desinfektan (Jaynaythi, 2020). Pengujian E. coli 
dilakukan pada produk tuna loin beku dikarenakan produk tuna loin beku apabila mau 
dipasarkan atau diekspor harus memenuhi syarat ekspor, yaitu salah satunya terbebas dari 
bakteri patogen. Penyebab timbulnya bakteri E. coli tersebut adalah kuranya penerapan sanitasi 
dan higiene saat penangkapan dan pada waktu pengolahannya. Selain itu, dilakukan uji 
Salmnonella pada produk tuna loin beku, hal ini dikarenakan bakteri Salmonella merupakan 
bakteri indikator keamanan pangan, artinya semua serotipe Salmonella yang diketahui di dunia 
ini bersifat patogen maka adanya bakteri ini dalam air atau makanan dianggap membahayakan 
kesehatan (Mustaan, 2017). Data sekunder pengujian mikrobiologi tuna loin beku dapat dilihat 
pada Tabel 3. 

 
Tabel 3. Hasil pengujian mikrobiologi 

Uji Satuan Hasil uji SNI 4104:2015 

ALT kol/g 1,45 x 104 5 x 105 
E.coli APM/g < 2 <3 
Salmonella kol/g Negatif Negatif 

 
Pengujian histamin  

Pengujian histamin merupakan pengujian kimia yang dilakukan pada bahan baku ikan 
tuna beku dan produk akhir tuna loin beku. Pengujian histamin di PT. Tridaya Eramina Bahari 
dilakukan pada bahan baku dengan metode rapid test menggunakan alat Biofish 700. Sampel 
diambil dari bahan baku yang diterima, kemudian daging ikan dihaluskan dengan blender dan 
diambil filtratnya. Filtrat itulah yang akan digunakan untuk pengujian kadar histamin. Hasil uji 
kadar histamin akan muncul dalam bentuk grafik di komputer yang telah terhubung dengan 
alat biofish. Data histamin pada bahan baku ikan tuna beku dan produk akhir tuna loin beku 
diperoleh hasil di bawah standar perusahaan <50 ppm dan di bawah SNI <100 ppm. Data 
sekunder kandungan histamin bahan baku ikan tuna beku dan produk akhir tuna loin beku dapat 
dilihat pada Tabel 4 dan Tabel 5.  

 
Tabel.4. Kandungan histamin bahan baku 

Ulangan Hasil uji 
(ppm) 

Standar 
perusahaan (ppm) 

SNI 4104:205 
(ppm) 

1 1,25  
 
 

 
 
 

2 1,10 
3 1,35 

9 8,13 ≤ µ ≤ 8,54 8 
10 8,36 ≤ µ ≤ 8,97 8 

Rata-rata 8,1  
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4 1,20 50 100 
5 1,25 

Rata-rata 1,23 
Standar deviasi 0,09   

 
Tabel 5. Kandungan histamin produk akhir 

Ulangan Hasil uji 
(ppm) 

Standar 
perusahaan (ppm) 

SNI 4104:205 
(ppm) 

1 1,95  
 
 

50 

 
 
 

100 

2 2,10 
3 2,05 
4 1,80 
5 2,15 

Rata-rata 2,01 
Standar deviasi 0,14   

 
Pengamatan Rendemen 

Perhitungan rendemen dilakukan pada per ekor ikan pada setiap tahapan proses dengan 
3 kali ulangan dan 3 kali pengukuran pada setiap pengamatan. Penyusutan berat ikan dapat 
disebabkan oleh penanganan yang dilaukan pada setiap tahapan pengolahan yang dilalui bahan 
mentah tersebut saat penerimaan sampai menjadi produk beku dan disimpan (Aldeyunita, 
2020). Hasil rata-rata pengamatan rendemen dapat dilihat pada Tabel 6. 

 
Tabel 6. Hasil rata-rata pengamatan rendemen (%) 

 
Pengamatan Produktivitas 

Produktivitas merupakan perbandingan antara jumlah hasil produksi dibandingkan 
dengan lamanya waktu pengerjaan serta perbandingannya dengan jumlah tenaga kerja yang 
dibutuhkan untuk menghasilkan suatu produk tersebut. Pengamatan terhadap produktivitas 
pekerja dilakukan pada tahap trimming dan skinning dengan cara menghitung lamanya satu 
orang pekerja menyelesaikan satu orang pekerja menyelesaikan satu potong tuna loin tanpa 
kulit dan daging gelap, karena membutuhkan keahlian dan keterampilan khusus untuk 
mendapatkan hasil yang cepat tanpa mengurangi tingkat ketelitian. Pengamatan produktivitas 
dilakukan sebanyak 3 kali ulangan dengan 3 kali ulangan perlakuan pada setiap pengamatan. 
Hasil rata-rata pengamatan produktivitas dapat dilihat pada Tabel 7. 
 

Tabel 7. Rata-rata pengamatan produktivitas proses trimming & skinning 
Ulangan Rata-rata produktivitas (kg/jam/orang) 

1 233,96 

Ulangan Berat ikan 
(kg) 

Loinning & 
gutting (kg) % Trimming & 

skinning (kg) % 

1 25,77 17,54 68,10 13,67 53,04 
2 28,69 20,14 70,19 15,25 53,13 
3 22,5 15,35 68,12 12,10 53,69 

Rata-rata 25,65 17,68 68,80 13,67 53,29 
Standar deviasi  1,20  0,35 
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2 225,33 
3 243,74 

Rata-rata 234,34 
Standar deviasi 9,21 

 
 
Penilaian SKP (Sertifikat Kelayakan Pengolahan) 

Berdasarkan pengamatan dan penilaian dengan kuisioner supervisi sertifikat kelayakan 
pengolahan terhadap unit pengolahan yang telah dilakukan di PT. Tridaya Eramina Bahari, 
perusahaan dapat dikatakan layak untuk melakukan kegiatan pengolahan tuna loin beku dengan 
peringkat A (baik sekali). Nilai A ini didapat sesuai dengan Permen KKP No. 17/2019 yang 
menyatakan peringkat A diberikan apabila penilaian SKP mendapatkan 0-6 temuan minor, 0-
5 temuan mayor, 0 temuan serius dan 0 temuan kritis. Form penilaian SKP sesuai peraturan 
tersebut dapat dilihat pada Lampiran 15. PT. Tridaya Eramina Bahari berdasarkan penilaian 
SKP (Sertifikat Kelayakan Pengolahan) telah memenuhi sebagian besar aspek manajemen dan 
aspek teknis dari beberapa klausul kelayakan usaha. Akan tetapi terdapat beberapa hal yang 
perlu diperbaiki dan diterapkan. Penilaian SKP di PT. Tridaya Eramina Bahari dilakukan 
sebanyak 2 (dua) kali, yaitu pada tanggal 5 September 2022 dan 14 Oktober 2022. Temuan 
yang dilakukan pada penilaian SKP yang pertama, telah didiskusikan dengan QA (Quality 
assurance) di PT. Tridaya Eramina Bahari dan dari hasil diskusi tersebut perusahaan akan 
melakukan perbaikan terhadap temuan yang ditemukan, akan tetapi saat melakukan penilaian 
ke dua, temuan yang ditemukan pada penilaian kedua masih sama dengan penilaian yang 
pertama. Hal ini berarti tidak dilakukan perbaikan dari penilaian yang pertama, hal ini dapat 
dikarenakan oleh adanya kendala biaya (cost) untuk melakukan perbaikan, seperti untuk 
perbaikan/pengadaan loker baru, ataupun untuk menjadwalkan program pelatihan untuk 
meningkatkan kometensi para karyawan. Dari 21 klausul yang ada, terdapat 4 (empat) klausul 
dengan beberapa aspek manajemen/teknis yang tidak layak 4 klausul tersebut dibagi menjadi 
2 (dua) temuan mayor dan 2 (dua) lainnya merupakan temuan minor, sehingga perlu adanya 
tindakan koreksi dan perbaikan. Kondisi aspek manajemen/teknis yang tidak layak dapat 
dilihat pada Tabel 8. 
 

Tabel 8. Kondisi aspek manajemen/teknis yang tidak layak 
No. Klausul Kondisi Saran 
1. Penataan dan pemeliharaan 

alat 
Pembersihan dan 
disinfeksi 
(kegiatan pembersihan dan 
dinding di ruangan 
pemotongan loin belum 
dilakukan secara 
menyeluruh dan tidak 
dilakukan pada bagian 
yang sulit terjangkau) 

Pengawasan oleh 
staf yang 
bersangkutan 
terhadap karyawan 
agar kegiatan 
pembersihan dan 
disinfeksi dinding 
dilakukan pada 
seluruh bagian 
dinding dan pada 
bagian yang sulit 
terjangkau. 

2. Kebersihan ruangan dan 
peralatan pengolahan 

Kondisi ruang pengolahan Pembersihan secara 
rutin setiap setelah 
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(masih ditemukan serpihan 
daging ikan pada alat-alat 
pengolahan dan sudut-
sudut pengolahan dan 
sudut lantai. 

melakukan kegiatan 
produksi dan 
pengawasan oleh 
staff lebih 
ditingkatkan 

3. Fasilitas karyawan Loker tempat 
penyimpanan barang 
karyawan 
(keadaan loker karyawan 
banyak yang sudah rusak 
dan tidak diperbaharui) 

Mengganti loker 
karyawan dengan 
loker yang lebih baru 
dan layak 

4. Peningkatan 
kemampuan/keterampilan 
karyawan 

Program pelatihan yang 
terjadwal  
(tidak ada program 
pelatihan untuk karyawan 
yang dijadwalkan) 

Menjadwalkan 
program pelatihan 
kepada karyawan 
untuk meningkatkan 
kemampuan dan 
keterampilannya. 

 
 
Pembahasan  
Alur Proses Produksi Tuna Loin di PT. Tridaya Eramina Bahari 

Alur Proses pengolahan tuna loin di PT. Tridaya Eramina Bahari dilakukan secara 
sistematika dan terstruktur dengan melalui beberapa tahapan proses yaitu penerimaan bahan 
baku, pengecekan mutu, sortasi dan penimbangan I, penyimpanan sementara, pemotongan 
kepala dan pembentukan loin, pembekuan I, penimbangan II, trimming dan skinning, 
penimbangan III, pencucian, penyusunan, pembekuan II, penggelasan, penimbangan IV, 
pengemasan & pelabelan, pemeriksaan logam, penyimpanan beku dan pemuatan. Adapun 
skema alur proses pengolahan tuna loin beku di PT.Tridaya Eramina Bahari dapat dilihat 
pada Gambar 1. 
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Gambar 1. Alur Proses Tuna Loin 

 
 
Pengamatan organoleptik bahan baku 

Berdasarkan hasil pengamatan, diperoleh nilai rata-rata perhitungan organoleptik bahan 
baku ikan tuna 8,35. Dari hasil nilai organoleptik ini menunjukan bahwa bahan baku yang 
digunakan memiliki kualitas yang baik. Bahan baku ikan yang baik ini selain diterima dalam 
keadaan beku, juga dikarenakan cara penanganan dari pasca tangkap sampai ke tempat 
pengolahan yang menerapkan prinsip cepat, tepat, hati-hati, ceermat dan rantai dingin yang 
selalu dijaga. Hal ini dapat dilihat dari hasil pengukuran suhu produk rata-rata pada setiap 
tahapan proses yaitu -12,8°C sehingga dinilai masih memenuhi standar perusahaan yaitu 4,4°C. 
Penanganan bahan baku yang baik dapat mempertahanan mutu bahan baku tersebut. Salah satu 
faktor yang mempengaruhi penanganan ikan selama pengangkutan adalah alat angkut. 
Pengangkutan dengan menggunakan pick up akan berpengaruh terhadap besarnya panas yang 
masuk dari lingkungan luar ke dalam wadah pengesan ikan selama pengangkutan. 
Pengangkutan ikan dari pick up/reefer container harus dilakukan secepatnya dan hati–hati 
untuk mencengah naiknya suhu yang menyebabkan kerusakan fisik dan pertumbuhan bakteri 
(Muflihin, 2018). 
 
Pengamatan organoleptik produk akhir 

Berdasarkan hasil pengamatan, diperoleh nilai rata-rata perhitungan organoleptik tuna 
loin beku adalah 8,10. Hal ini telah memenuhi standar SNI Tuna Loin Beku (SNI 4104:2015) 
yaitu minimal 7. Hal ini disebabkan karena adanya penanganan yang baik mulai dari 
penerimaan bahan baku hingga menjadi tuna loin beku dimana suhu ikan tetap dipertahankan 
berada dibawah 4,4°C agar tidak merusak mutu dari ikan tersebut. Pada proses pengolahan 
tuna loin beku di PT. Tridaya Eramina Bahari, rata-rata suhu produk saat proses adalah -
12,8°C. Hal ini membuktikan bahwa rantai dinginnya selalu terjaga sehingga menghasilkan 
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mutu produk akhir yang memenuhi syarat. Penanganan dan pengolahan yang baik selama 
proses pengolahan mulai dari ikan masih dalam keadaan utuh kemudian dibentuk menjadi 
produk juga mempengaruhi konsistensi daging, sehingga tidak mengakibatkan konsistensi 
daging menjadi lebih lembek. Cara penanganan juga harus dilakukan dengan hati-hati agar 
mendapatkan kualitas akhir produk tuna loin yang baik (Sofiati & Deto, 2020). 
 
Pengujian mikrobiologi 

Hasil pengujian ALT pada produk tuna loin beku berkisar antara 2,7x103 - 3x104 
kol/gram, pengujian Salmonella negatif dan E.coli didapati hasil <3. Dari hasil pengujian 
mikrobiologi, produk tuna loin beku telah memenuhi standar PT. Tridaya Eramina Bahari, 
dimana standar yang digunakan PT. Tridaya Eramina Bahari mengacu terhadap standar SNI 
4104:205 tentang Tuna Loin Beku. Hasil pengujian ALT menunjukkan bahwa bahan baku 
ditangani secara baik dengan penerapan rantai dingin dalam proses penanganannya, hal ini 
dapat dilihat dari hasil pengukuran suhu selama proses pengolahan. Hasil pengujian Salmonella 
didapati hasil negatif. Hal ini menunjukan bahwa selama proses pengolahan diterapkan sanitasi 
yang baik dari personil maupun peralatan yang digunakan, seperti mencuci tangan sebelum 
masuk ke ruang produksi, selama melakukan proses produksi maupun setelah melakukan 
proses produksi, penggunaan pakaian kerja secara benar, mencuci peralatan pengolahan 
sebelum digunakan, selama digunakan dan setelah digunakan dan penggunaan bahan 
desinfektan seperti alkohol dan klorin untuk pencucian peralatan dan bahan baku. Sedangkan 
untuk E.coli diperoleh hasil <3 dimana standarnya adalah maksimal <3, hal ini disebakan 
karena adanya penanganan yang baik yang senantiasa menjaga dan menerapkan sistem sanitasi 
higiene mulai dari penanganan ikan di atas kapal hingga proses pengolahan dan sampai 
menjadi produk akhir. 
 
Pengujian histamin 

Hasil data pengujian histamin menunjukan bahwa jumlah histamin pada bahan baku 
berkisar antara 1,10 sampai 1,35 ppm dengan rata-rata 1,23 ppm. Sedangkan untuk produk 
akhir tuna loin beku berkisaran antara 1,80 – 2,15 ppm dengan rata-rata 2,01 ppm. Nilai ini 
memenuhi nilai SNI yaitu di bawah 100 ppm dan standar PT. Tridaya Eramina Bahari yaitu di 
bawah 50 ppm. Berdasarkan hasil pengujian histamin tersebut, dapat dikatakan bahwa produk 
akhir di perusahaan ini masih memenuhi standar. Hal ini disebabkan selain karena bahan baku 
diterima dalam keadaan beku, suhu pada saat proses selalu dipertahankan dengan rata-rata suhu 
pada setiap tahapan proses ialah -12.80°C. Menurut Santoso et al., (2020), tingginya 
kandungan histamin pada produk perikanan dapat disebabkan oleh peningkatan suhu dan 
adanya isi perut pada ikan tuna. 
 
Pengamatan Rendemen 

Dari pengamatan yang dilakukan, nilai rata-rata rendemen yang dihasilkan dari produk 
utuh hingga menjadi loin berkisar adalah 53.29%. Rendemen ini telah sesuai standar 
perusahaan yaitu 50-60%. Pada proses loinning dan gutting dilakukan perhitungan rendemen, 
karena pada proses ini banyak bagian tubuh ikan yang terbuang, seperti kepala, ekor, perut dan 
isi perut. Hasil rata-rata presentase rendemen pada tahap ini adalah 68.80%, sedangkan pada 
tahap trimming dan skinning bagian yang terbuang ialah kulit, daging hitam dan sedikit tulang. 
Hasil rata-rata presentase rendemen pada tahap ini adalah 53.29%, yang mana pada tahap 
tersebut bahan baku ikan tuna sudah berbentuk menjadi tuna loin.  
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Rendemen seharusnya dapat lebih meningkatkan ditingkatkan dengan mengawasi pekerja pada 
setiap tahapan proses, sehingga jumlah daging yang terbuang dapat terminimalisir dengan 
ditingkatkannya efektivitas pekerja.  Banyak hal yang dapat mempengaruhi hasil rendemen, 
yaitu keahlian pekerja, tingkat kesegaran ikan, cara penanganan, dan pengolahan serta 
sebagainya. Hal ini sesuai dengan (Aldeyunita, 2020) yang mengatakan bahwa keahlian 
pekerja, penanganan dan pengolahan selain dilakukan secara tepat, juga dilakukan secara hati-
hati, bila tidak cermat maka rendemen yang dihasilkan akan semakin kecil 
 
Pengamatan Produktivitas 

Berdasarkan data pengamatan rata-rata produktivitas, dapat disimpulkan bahwa setiap 
orang karyawan mampu menghasilkan potongan loin yang sudah ditrimming dengan rata-rata 
234.34316 kg/jam/orang dalam sebuah meja produksi.  Hasil ini seharusnya dapat ditingkatkan 
lagi untuk produktivitas yang lebih besar karena pada saat pengamatan terdapat beberapa hal 
yang menyebabkan kegiatan pemotongan loin tidak maksmial, hal ini seperti karyawan yang 
mengobrol, karyawan yang masih belum ahli dalam pemotongan loin dan faktor usia karyawan 
yang sudah tua (Ukkas, 2017), faktor-faktor yang mempengaruhi produktivitas diantaranya 
adalah kuantitas, tingkat keahlian, latar belakang, kebudayaan dan pendidikan, kemampuan, 
sikap, minat, struktur pekerjaan, keahlian, umur dan jenis kelamin 
 
Kesimpulan 

Berdasarkan hasil penelitian yang diperoleh maka dapat diambil beberapa kesimpulan 
yaitu Alur proses pengolahan tuna loin beku di PT. Tridaya Eramina Bahari meliputi 
penerimaan bahan baku, pengecekan mutu, sortasi dan penimbangan I, penyimpanan 
sementara, pemotongan kepala dan pembentukan loin, pembekuan I, penimbangan II, 
trimming dan skinning, penimbangan III,pencucian, penyusunan pan, pembekuan II, 
penggelasan, penimbangan IV, pengemasan dan pelabelan, pemeriksaan logam (metal 
detecting), penyimpanan beku dan pemuatan. Nilai rata-rata organoleptik bahan baku dan 
produk akhir memenuhi SNI dengan nilai minimal 7. Pengujian mikrobiologi produk akhir 
tuna loin beku didapatkan hasil untuk ALT adalah 1,45 x 104 kol/gram, E. coli <2 APM/gram 
dan Salmonella negatif. Hasil pengujian histamin bahan baku adalah 1,23 ppm, sedangkan 
untuk produk akhir 2,01 ppm. Dari hasil pengujian tersebut, produk tuna loin beku telah 
memenuhi SNI 4104:2015; Hasil pengamatan rendemen pada tahap loining dan gutting adalah 
68,8% dan setelah melewati tahapan trimming dan skinning didapatkan hasil akhir 
rendemennya adalah 53,29%. Hasil rata-rata pengamatan produktivitas pada tahap trimming 
dan skinning adalah 234,34 kg/jam/orang. Penerapan GMP dan SSOP di PT. Tridaya Eramina 
Bahari sudah baik. Hasil penilaian peringkat SKP adalah A (baik sekali).  
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