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Accepted: 31-10-2022 dijadikan salah satu bahan konsumsi dalam keseharian masyarakat sehingga
permintaannya relatif stabil. Aceh Barat yang memiliki potensi sumber daya perikanan
Keywords: yang baik, namun saat ini belum memiliki suatu industri pengolahan ikan berskala
Ikan Kayu industri, khususnya produksi ikan kayu berbahan dasar ikan cakalang. Sebagai inisiasi
Studi Kelayakan dasar, kajian teknis dan teknologi perlu dilakukan untuk studi awal dalam mendirikan
Manejemen Teknologi berbagai jenis usaha atau industri. Kajian dari segi teknis dan teknologi pendukung yang

umum dilakukan yaitu analisis produksi berupa spesifikasi dan ketersediaan bahan
baku, perencanaan kapasitas dan teknologi proses produksi, mesin dan peralatan,
neraca massa, penentuan lokasi pabrik dan desain tata letak. Hasil penelitian yang telah
dilakukan, disimpulkan bahwa bahan baku yang digunakan untuk pembuatan ikan kayu
yaitu berasal dari ikan cakalang. Ikan cakalang ini masih begitu banyak dijumpai di
Kabupaten Aceh Barat dan daerah sekitarnya. Target produksi yang direncanakan
perhari yaitu sebesar 600 kilogram ikan cakalang mentah yang akan diolah menjadi ikan
kayu sebanyak 600 kemasan dengan berat 500 gram. Proses produksi ikan kayu ini
sudah menggunakan teknologi mesin pengasapan ikan dan beberapa peralatan
pendukung lainnya. Penentuan lokasi pabrik menggunakan metode scoring, daerah Suak
Raya, Kabupaten Aceh Barat terpilih sebagai lokasi yang akan dilakukan pembangunan
industri ikan kayu. Desain layout dibuat berdasarkan algoritma corelap dengan sejumlah
ruang produksi seperti ruang penyimpanan, ruang pencabutan ikan, ruang pemotongan,
ruang sortasi, ruang pengasapan, ruang pemisahan ikan, ruang penimbangan, dan ruang
pengemasan. Desain kemasan ikan kayu yang menarik dengan berat 500 gram.

1. PENDAHULUAN
Ikan cakalang (Katsuwonus pelamis L.) tergolong sumber daya perikanan pelagis penting dan merupakan salah satu
komoditi ekspor [1]. Ikan cakalang terdapat hampir di seluruh perairan Indonesia dan salah satunya banyak terdapat
diperairan Aceh. [kan cakalang dapat dijadikan ikan kayu yang bernilai jual tinggi dan bernilai ekspor apabila dilakukan
pengolahan secara baik dan higienis serta dilakukan pengemasan layaknya produk dipasaran. Ikan kayu di negara Jepang
dikenal dengan istilah Katsuobushi, salah satu produk olahan ikan asap yang dihasilkan oleh kombinasi proses
perebusan dan pengasapan. lkan kayu merupakan produk olahan ikan secara tradisional dan menjadi produk olahan
dari berbagai daerah di Indonesia terutama di Sulawesi Utara, Sulawesi Selatan, Aceh serta beberapa daerah lainnya [2].
Apabila ditinjau dari aspek ekonomis, produksi ikan kayu merupakan usaha dengan potensi yang dapat
menguntungkan bagi masyarakat dengan peluang pasar dalam maupun luar negeri yang masih sangat terbuka. Ikan kayu
merupakan salah satu bahan konsumsi dalam keseharian masyarakat sehingga permintaannya relatif stabil. Sedangkan
dari aspek teknologi, proses produksi ikan kayu tidak memerlukan teknologi yang tinggi, namun memerlukan hasil yang
dapat memenuhi standar layak untuk sesuatu dapat dikonsumsi. Selain itu, peningkatan dari segi kualitas produksi
merupakan sesuatu yang patut diperhatikan. Ikan kayu atau lebih dikenal dengan Katsuo-bushi termasuk dalam produk
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olahan pengasapan, yang dilakukan secara bertahap. Ikan kayu memiliki berat sekitar 20-30% dari bahan baku, dengan
kadar air 15-17% karena mengalami proses pengasapan/pengeringan [3].

Aceh Barat yang memiliki potensi sumber daya perikanan yang baik, namun saat ini belum memiliki suatu industri
pengolahan ikan berskala industri, khususnya produksi ikan kayu berbahan dasar ikan cakalang. Sebagai inisiasi dasar,
kajian teknis dan teknologi perlu dilakukan untuk studi awal dalam mendirikan berbagai jenis usaha atau industri. Kajian
dari segi teknologi pendukung yang umum dilakukan yaitu analisis produksi berupa spesifikasi dan ketersediaan bahan
baku, perencanaan kapasitas dan teknologi proses produksi, mesin dan peralatan, neraca massa, penentuan lokasi pabrik
dan desain tata letak. Beberapa penelitian terdahulu terkait dengan penelitian ini yaitu pemanfaatan tungku biomassa
dalam produksi ikan kayu [4], manajemen usaha pengolahan ikan kayu [5], dan pengaruh konsentrasi asap cair dan lama
perendaman terhadap mutu organoleptik ikan kayu [6]. Adapun beberapa penelitian tekno-ekonomi dalam berbagai
produk yang dihasilkan seperti produk kacang lurik sangrai [7], minuman temulawak [8], dan pewarna alami dari daun
jati [9].

Adapun tujuan penelitian ini yaitu untuk menentukan kapasitas produksi, proses produksi, lokasi dan tata letak
fasilitas pabrik, serta merancang desain kemasan produk ikan kayu.

2. METODE PENELITIAN

Data dikumpulkan melalui wawancara dan observasi langsung dengan pihak-pihak terkait seperti pelaku usaha ikan
kayu yang telah lama beroperasi, para pedagang ikan untuk mengetahui hasil tangkapan dan fluktuasi harga ikan. Selain
itu, studi pustaka dilakukan untuk mengumpulkan data-data yang relevan dengan penelitian untuk dijadikan acuan
penelitian[10-13].

Pengolahan data yang dilakukan antara lain menentukan spesifikasi bahan baku, ketersediaan bahan baku, kapasitas
produksi, teknologi proses produksi, neraca massa, mesin dan peralatan, penentuan lokasi pabrik, desain tata letak
pabrik, dan desain kemasan produk.

Penentuan lokasi pabrik menggunakan metode beban skor atau factor rating. Metode factor rating merupakan
sebuah metode penentuan lokasi yang mementingkan adanya objektifitas dalam proses mengenali biaya yang sulit untuk
dievaluasi [14]. Penentuan lokasi pada metode ini dilakukan dengan beberapa langkah [15], yaitu:

1. Mengidentifikasi faktor-faktor yang dapat mempengaruhi aktivitas pabrik.

2. Menentukan beberapa alternatif lokasi pendirian pabrik.

3. Mengalisis masing-masing alternatif lokasi yang telah ditentukan terhadap kemungkinan dampak dari setiap

faktor dalam pengambilan keputusan penentuan lokasi pendirian pabrik.

4. Memberikan bobot berdasarkan kepentingan masing-masing faktor. Makin tinggi nilai bobot, makin tinggi pula
tingkat pentingnya faktor tersebut. Masing-masing faktor diberikan bobot dengan skala 0-100%.

5. Memberikan skor untuk setiap faktor yang dinilai pada masing-masing alternatif lokasi pendirian pabrik dengan
skala 0-100. Skor untuk setiap faktor yang dinilai pada masing-masing alternatif diberikan rentang skor 50-75
(kurang memenubhi), 75-85 (cukup memenuhi), 85-100 (memenuhi).

6. Melakukan perhitungan nilai berdasarkan perkalian antara bobot dengan skor yang telah diberikan pada setiap
alternatif lokasi.

7. Menetapkan lokasi pabrik berdasarkan nilai tertinggi dari hasil perhitungan nilai pada masing-masing alternatif
lokasi.

Sedangkan algoritma corelap digunakan untuk mendesain tata letak pabrik atau layout pabrik. Algoritma corelap
menggunakan peringkat hubungan kedekatan yang dinyatakan dalam Total Closeness Rating (TCR) dalam pemilihan
penempatan stasiun kerja. Algoritma ini merupakan algoritma pembangunan (construction algorithm), yaitu suatu
algoritma yang digunakan untuk menghasilkan rancangan layout baru yang tidak bergantung atau tidak memerlukan
initial layout [16]. Adapun langkah-langkah algoritma corelap sebagai berikut [17]:

1. Hitung Total Closeness Rating (TCR) untuk masing-masing departemen. Untuk menghitung nilai TCR, jumlahkan

bobot nilai kedekatan tiap departemen dimana nilai kedekatan tiap departemen didapat dari ARC dan FTC. Dari
ARC dan FTC diatas, dapat dihitung nilai total closeness rating (TCR) tiap departemen dari penjumlahan closeness
rating.

2. Pilih salah satu departemen dengan TCR maksimum, kemudian tempatkan terlebih dahulu di pusat tata letak.

3. Jika ada TCR yang sama, pilih terlebih dahulu yang memiliki luasan yang lebih besar kemudian jika luasannya
sama, maka pilih yang merupakan departmen dengan nomer terkecil.

4. Tempatkan departemen dengen keterkaitan A, dengan yang sudah terpilih, kemudian keterkaitan E, I, O, U, dan X.
Jika ada beberapa yang sama kriteria yang digunakan sama seperti langkah sebelumnya.

5. Jika suatu departemen sudah dipilih, tentukan penempatannya berdasarkan Placing Rating, yaitu jumlah weight
closeness rating antar departemen yang sudah masuk dengan yang akan masuk. Jika placing rating sama, maka
panjang batas atau jumlah unit persegi yang bersisian dengan berdekatan dibandingkan.

6. Evaluasi tata letak melalui layout score

Desain kemasan produk dengan perencanaan yang baik dapat menjadi daya tarik konsumen untuk membeli produk
yang dihasilkan yaitu dalam hal ini ikan kayu. Desain juga dapat memuat informasi-informasi yang terkandung dalam
produk yang dikemas.
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3. HASIL DAN PEMBAHASAN

3.1 Spesifikasi, Ketersediaan Bahan Baku, dan Kapasitas Produksi

Bahan baku yang digunakan untuk pembuatan ikan kayu yaitu berasal dari ikan cakalang, di mana ikan cakalang ini
masih begitu banyak dijumpai di Kabupaten Aceh Barat dan daerah sekitarnya. Ikan cakalang yang ada dipasaran atau
pelabuhan pasti memiliki ukuran yang berbeda-beda, seperti ada ukuran yang kecil, sedang dan besar. Tentu saja hal ini
akan menyulitkan pada saat proses pengasapan ikan karena tidak memiliki ukuran yang seragam, sehingga matang ikan
akan berbeda-beda. Maka berdasarkan permasalahan bahan baku tersebut, harus dilakukan penyortiran terlebih dahulu
sebelum ikan masuk ke dalam proses pengasapan.

Ketersediaan bahan baku pengolahan ikan kayu di Kabupaten Aceh Barat masih tergantung pada nelayan yang ada
didaerah sekitar. Berdasarkan data dari Dinas Perikanan Aceh Barat, jumlah produksi ikan cakalang di Kabupaten Aceh
Barat pada semester kedua tahun 2021 yaitu sebesar 77.918 kilogram. Ketika musim penghujan, bahan baku sulit
didapatkan sehingga masih belum mencukupi untuk kebutuhan bahan baku ikan cakalang. Berdasarkan permasalahan
tersebut, ketersediaan bahan dalam suatu usaha harus selalu mencukupi setiap produksinya walaupun saat musim
penghujan. Alternatif yang dapat dilakukan jika bahan baku ikan cakalang sulit didapatkan maka sebagai penggantinya
bisa menggunakan ikan tongkol, dimana ikan tongkol ini memiliki bentuk atau tekstur yang hampir sama dengan ikan
cakalang. Untuk mendapatkan bahan baku tersebut bisa bekerja sama dengan nelayan di daerah lainnya yang masih
terjangkau lokasinya, sehingga produksi ikan kayu dapat berlangsung secara kontinu.

Pada penelitian ini, kapasitas produksi direncanakan menjadi industri ikan kayu dengan skala menengah. Adapun
pabrik direncanakan memiliki kapasitas terpasang yaitu 1200 kg perhari, artinya pabrik mampu mengolah 1.200 kg
bahan baku ikan cakalang. Berdasarkan ketersediaan bahan baku, industri ikan kayu ini ditargetkan akan memproduksi
600 Kg ikan cakalang mentah yang akan diolah menjadi ikan kayu sebanyak 600 kemasan. Berat isi per kemasan yaitu
500g. Produk akan dipasarkan ke kalangan masyarakat sekitar serta dijual juga secara online. Potensi pasar untuk
produk ikan kayu sangat terbuka besar, akan tetapi industri pengolahan ikan kayu ini masih sangat terbatas, khususnya
di Kabupaten Aceh Barat. Produk akan dipasarkan ke kalangan masyarakat sekitar dan acara-acara seperti pesta
pernikahan serta dijual juga secara online.

3.2 Teknologi Proses Produksi, Neraca Massa, dan Mesin Peralatan

Proses produksi ikan kayu ini sudah menggunakan teknologi mesin pengasapan ikan, tentu saja hal ini berampak positif
bagi industri, karena dapat melakukan proses produksi yang tidak bergantung pada faktor cuaca, karena teknologi yang
digunakan sudah mampu menampung 40 ekor ikan cakalang bermassa 200 kg dan diolah menjadi 80 tusuk. Pengasapan
dilakukan selama 3 jam yang mana merupakan waktu maksimum pengasapan. Proses pengasapan bertujuan
memberikan masukan terkait pengaturan nyala api dan posisi ikan agar sebisa mungkin kadar airnya sangat rendah
(<50%) serta daging ikan matang secara merata. Pematangan yang merata akan menghasilkan tekstur daging ikan yang
optimal dan gurih. Warna daging ikan adalah coklat kemerahan tanpa adanya berbintik-bintik hitam bekas kepulan asap.
Ikan kayu yang telah matang dikemas menggunakan kemasan plastik. Berikut adalah neraca massa pada bahan baku
ikan cakalang yang masih mentah sampai proses pengemasan.

Ikan cakalang
600kg

N4
Sortasi
N4

Pemotongan
W
Perebusan
W

Proses pencabutan
tulang

V

Pengasapan
7

Pemisahan grade
¥

Penimbangan
v

600 kemasan Pengemasan Netto 500g

Gambar 1. Neraca Massa
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Mesin dan peralatan yang digunakan dalam industri pengolahan ikan kayu masih tergolong sederhana, di mana alat-
alat yang digunakan adalah alat potong seperti pisau, kemudian alat pencabut tulang ikan, alat pengasapan, terpal,
timbangan dan vacum sealer.

3.3 Penentuan Lokasi Pabrik

Pendirian industri ikan kayu yang akan didirikan di Kabupaten Aceh Barat memiliki 3 lokasi alternatif, yaitu Kuala Bubon,
Suak Raya, dan Ujong Karang. Dalam menentukan lokasi pabrik ada beberapa tahapan diantaranya menentukan daerah
lokasi, menentukan lingkungan masayarakat yang akan diteliti dan memilih lokasi yang terbaik. Ada beberapa faktor
yang perlu dipertimbangkan dalam penentuan lokasi pabrik, yaitu lokasi pasar, sumber bahan baku, transportasi,
sumber energi atau tenaga listrik, iklim, buruh atau tingkat upah, undang-undang dan sistem perpajakan, sikap
masyarakat serta air dan pembungan limbah industri.

Dalam penelitian ini, tiga alternatif lokasi dipilih dalam pendirian pabrik ikan kayu, yaitu Kuala Bubon, Suak Raya dan
Ujong Karang. Berikut penilaian ketiga lokasi tersebut dengan mempertimbangkan faktor-faktor yang akan dinilai terkait
dengan rencana pendirian pabrik tersebut meliputi:

1. Sumber bahan baku
Sewa tempat
Sarana transportasi
Ketersediaan tenaga kerja
Aspek lingkungan terkait dengan dampak lingkungan

G N

Sebelum memilih lokasi terbaik, terlebih dahulu akan ditentukan skor faktor yang dinilai. Berikut skor faktor yang
akan dinilai dengan keterangan skor meliputi:

1 = Kurang
2 =Sedang
3 =Baik

4 = Baik Sekali

Selanjutnya yaitu menentukan bobot faktor yang akan dinilai meliputi:
1. Sumber bahan baku = 20

Sewa Tempat = 25

Sarana transportasi = 10

Tenaga Kerja = 15

Limbah = 30

G W

Berikut skoring yang dilakukan peneliti berdasarkan lokasi masing-masing daerah di Kabupaten Aceh Barat.

Tabel 1. Tabel Skoring Penentuan Lokasi Pabrik
Lokasi Potensial

Faktor yang dinilai
yang Kuala Bubon SuakRaya Ujong Karang

Sumber Bahan Baku
Sewa Tempat
Sarana Transportasi
Tenaga Kerja
Limbah

W w AN W
NGV NI N
_ N A =W

Langkah berikut adalah menghitung beban skor setiap lokasi.

Tabel 2. Beban Skor Lokasi Pabrik
Skor Bobot x Skor

Faktoryangdinilai ~ Bobot  g,513 Suak Ujong Kuala Suak Ujong

Bubon Raya Karang Bubon Raya Karang

Sumber Bahan Baku 20 3 4 3 60 80 60
Sewa Tempat 25 2 4 1 50 100 25
Sarana Transportasi 10 4 3 4 40 30 40
Tenaga Kerja 15 3 4 2 45 60 30
Limbah 30 3 4 1 90 120 30
Jumlah Beban Skor 285 390 185
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Dari hasil analisis di atas alternatif lokasi yang dipilih adalah lokasi yang memberikan nilai bobot skor yang tertinggi
yaitu di daerah Suak Raya, maka berdasarkan hasil analisis dengan menggunakan beban skor lokasi terbaik untuk
didirikan industri ikan kayu yaitu di daerah Suak Raya.

3.4 Desain Tata Letak Pabrik

Desain tata letak pabrik dimulai dengan tahap membuat Activity Relationship Chart (ARC) yang bertujuan untuk
mengetahui tingkat hubungan antar aktivitas yang terjadi di setiap area satu dengan area lainnya secara berpasangan.
Hubungan tersebut dilihat dari beberapa aspek, diantaranya adalah hubungan keterkaitan secara departemen, aliran
material, peralatan yang digunakan, manusia yang bekerja, informasi dan lingkungan. Berdasarkan hubungan antar
aktivitas tersebut dan alasannya, maka ARC untuk seluruh area yang tersedia pada industri ikan kayu dapat dilihat pada
tabel dan gambar berikut.

Tabel 3. Huruf dan Arti pada ARC

No. Tingkat Kepentingan Kode Warna
1  Mutlak Penting A
2 Penting Tertentu E Kunin;
3  Penting I
4  Biasa 0
5 Tidak Penting U Putih
6  Tidak Diinginkan X
Ruang
Penyimpanan
A
1,23
Ruang E
Pencabutan Ikan 1,2,3
A U
1,2,3
Ruang U U
Pemotongan
) u 0
Ruang ! A A 0
Sortasi 1,2,3 1,2,3
0 U 0 U
1,2,3
Ruang u o (o}
Pengasapan
A o (o}
1,2,3
Ruang A 0
Pemisah Ikan | 3 ;
Ruang I
Penimbangan |
Ruang
Pengemasan

Gambar 2. Keterkaitan Antar Kegiatan pada Industri Pengolahan Ikan Kayu

Tabel 4. Kode Alasan pada ARC
No Alasan
1  Menggunakan tenaga kerja yang sama
2 Urutan proses aliran kerja
3  Keterkaitan kerja

Nilai kedekatan setiap kode pada ARC
:15

110

:5

01

:0

:-10

X oo~ mp

Selanjutnya membuat tabulasi nilai Total Closeness Rating (TCR) yaitu pada Tabel 5.
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Tabel 5. Total Closeness Rating (TCR)

D/D RP RPI RP RS RP RPI RP RP A E I O U X TCR Order
R. Penyimpanan - A E U U U 0 U 11 - 1 4 - 26 6
R.Pencabutanlkan A - A U U A 0 0 3 - - 2 2 - 47 2
R.Pemotongan E A - 0 A U 0 0 2 1 - 3 1 - 28 5
R. Sortasi U 8] 0 - 0 U 0 0 - - - 4 3 - 4 8
R.Pengasapan §) U A O - A A [ 3 -1 1 2 - 51 1
R.Pemisah Ikan U A u U A - I I 2 - 2 - 3 - 40 3
R.Penimbangan 0 0 (0] 0 A I - I 1 - 2 4 - - 29 4
R.Pengemasan U 0 0 0 | | - - - 3 3 1 - 18 7

Berikutnya adalah penentuan tata letak fasilitas berdasarkan algoritma corelap yaiti pada Gambar 3.

Ruang
Pengemasan
Ruang Ruang
Penimbangan Penyimpanan
Ruang Ruang
Pengasapan Sortasi
Ruang Ruang Ruang
Pemisahan Ikan | Pencabutan lkan Pemotongan

Gambar 3. Tata Letak Fasilitas Berdasarkan Algoritma Corelap

Berdasarkan perancangan tata letak fasilitas menggunakan algoritma Corelap pada industri ikan kayu, maka
selanjutnya membuat usulan desain berdasarkan perancangan awal yang telah dibuat. Berikut adalah desain usulan
layout pada industri ikan kayu di Kabupaten Aceh Barat.

;- ---------- Z ) ) Ruang

. Parki Pengemasan

T K 1 Kantor

* - ‘ 2000
: I

. Toilet

- Ruang

i Mushola Penimbangan

|

' oo L5Y

, Ruang e | Ruang
Pengasapan [TTTTTTT] Penyimpanan

! Ruang

| D Sortasi
: UUO M

— E—
: remie | 000

_xan Ruang . D
f I:ID Pencabutan lkan| Perr'?gtaor;\ggan

)

Gambar 4. Desain Usulan Layout
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3.4 Desain Kemasan Produk

Desain kemasan produk dapat menjadi salah satu daya tarik konsumen dalam membeli suatu produk dan menjadi
tampilan produk tersebut. Dalam tabel kemasan akan memuat informasi-informasi mengenai produk terkait. Label
kemasan produk ikan kayu dibuat semenarik mungkin sehinga orang yang melihat akan merasa penasaran dengan
produk ikan kayu ini. Berikut desain kemasan produk yang telah dirancang.

Enaaalk

Gambar 5. Desain Kemasan Produk Plastik PE Ikan Kayu

4. KESIMPULAN

Ikan kayu merupakan produk olahan ikan yang diproduksi secara tradisional dan menjadi produk olahan dari berbagai
daerah di Indonesia, termasuk Aceh. Ikan kayu dijadikan salah satu bahan konsumsi dalam keseharian masyarakat
sehingga permintaannya relatif stabil. Aceh Barat yang memiliki potensi sumber daya perikanan yang baik, namun saat
ini belum memiliki suatu industri pengolahan ikan berskala industri, khususnya produksi ikan kayu berbahan dasar ikan
cakalang. Sebagai inisiasi dasar, kajian teknis dan teknologi perlu dilakukan untuk studi awal dalam mendirikan berbagai
jenis usaha atau industri. Kajian dari segi teknis dan teknologi pendukung yang umum dilakukan yaitu analisis produksi
berupa spesifikasi dan ketersediaan bahan baku, perencanaan kapasitas dan teknologi proses produksi, mesin dan
peralatan, neraca massa, penentuan lokasi pabrik dan desain tata letak. Hasil penelitian yang telah dilakukan,
disimpulkan bahwa bahan baku yang digunakan untuk pembuatan ikan kayu yaitu berasal dari ikan cakalang. Ikan
cakalang ini masih begitu banyak dijumpai di Kabupaten Aceh Barat dan daerah sekitarnya. Target produksi yang
direncanakan perhari yaitu sebesar 600 kilogram ikan cakalang mentah yang akan diolah menjadi ikan kayu sebanyak
600 kemasan dengan berat 500 gram. Proses produksi ikan kayu ini sudah menggunakan teknologi mesin pengasapan
ikan dan beberapa peralatan pendukung lainnya. Penentuan lokasi pabrik menggunakan metode scoring, daerah Suak
Raya, Kabupaten Aceh Barat terpilih sebagai lokasi yang akan dilakukan pembangunan industri ikan kayu. Desain layout
dibuat berdasarkan algoritma corelap dengan sejumlah ruang produksi seperti ruang penyimpanan, ruang pencabutan
ikan, ruang pemotongan, ruang sortasi, ruang pengasapan, ruang pemisahan ikan, ruang penimbangan, dan ruang
pengemasan. Desain kemasan ikan kayu yang menarik dengan berat 500 gram.
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