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Teknologi pengolahan dan
pengemasan aseptik makin
banyak dipakai oleh kalangan
industri pangan. Berbagai

Sterilisasi

Pengisian 50 0 0

(pemanasan)

0 (= Wadah

produk minuman awet dalam
kemasan yang kedap, seperti
kotak karton, kini mudah ditemukan di pasaran.
Teknologi seperti ini mampu menjamin sterilisasi
dan kualitas makanan

dalam jangka waktu yang lama

T eknologi pengolahan dan pengemasan a-
septik (aseptic processing/packaging tech-
nologies) berkembang sesuai dengan perkem-
bangan teknik pengawetan dengan panas; ter-
utama proses pasteurisasi dan sterilisasi susu.

Pada umumnya, proses sterilisasi dapat
dilakukan dengan dua metode, yaitu sterili-
sasi konvesional dan sterilisasi dengan proses
aseptik. Secara konvensional, proses sterilisasi
dilakukan dengan cara mempersiapkan wadah,
kemudian produk diisikan ke dalam wadah,
wadah ditutup, dan wadah berisi produk yang
sudah tertutup kemudian dipanaskan (Lihat
Gambar 1). Proses demikian sering pula disebut
sebagai in-container sterilization.

Berbeda dengan proses sterilisasi secara
konvensional, pada teknologi aseptik (Gambar
2) proses sterilisasi pada wadah dan produk
secara terpisah, kemudian pengisian produk
(yang telah steril) ke dalam wadah (yang telah
steril) dilakukan secara aseptik (dalam ruang
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Gambar 1. Skema proses in-container sterilization

steril) sehingga kondisi steril (komersial) tetap
dipertahankan.

Dengan teknologi pengolahan dan pe-
ngemasan aseptik, sterilisasi bahan pengemas
(karton) dilakukan dengan melakukan lem-
baran karton pengemas ke dalam bak yang
berisi hidrogen peroksida (H,O,). Selanjut-
nya, sisa-sisa peroksida yang mungkin ter-
tinggal pada karton dihilangkan dengan dua
cara sekaligus, yaitu (i) pengepresan/peme-
rasan dan (ii) penyemprotan udara panas.
Pengepresan dilakukan dengan melalukan
karton di antara dua silinder yang berputar
dan saling menggencet sisa-sisa peroksida se-
hingga terperas keluar. Karton tersebut di-
semprot dengan menggunakan udara panas
untuk menguapkan sisa-sisanya.

Dengan teknologi aseptik ini, sterilisasi
produk umumnya dilakukan secara konti-
nyu dalam suatu alat penukar panas. Selanjut-
nya, pengisian produk yang telah steril ke
dalam wadah yang sudah steril, dan dilanjut-
kan dengan proses penutupan wadah dilaku-
kan dalam suatu ruang yang sering disebut se-
bagai zona aseptik (Lihat Gambar 2). Karena
proses pengisian produk dilakukan di zona
aseptik, maka zona aseptik sering pula disebut



sebagai ruang aseptik (aseptic chamber).

Untuk mempertahankan sterilitas wadah
dan produk, maka zona aseptik atau aseptic
chamber harus selalu dipertahankan steril.
Sterilisasi aseptic chamber bisa dilakukan de-
ngan cara penyemprotan uap peroksida (H,O,)
panas ke seluruh ruangan. Sebelum dilaku-
kan penyemprotan uap peroksida, seluruh ru-
angan permukaan pengisian harus dipanas-
kan lebih dahulu. Hal ini bertujuan untuk
mencegah terjadinya proses pengembunan
uap peroksida di permukaan.

Akhirnya, untuk mengusir uap peroksida
maka dilakukan penyemprotan udara kering
panas. Selama pengemasan berlangsung,
ruangan pengisian — yang sering pula disebut
“sterile house” harus selalu tertutup, sehingga
kondisi tetap terjamin.

Keuntungan proses aseptik

Seperti telah disampaikan di muka, ini
sterilisasi produk umumnya dilakukan secara
kontinyu dalam suatu alat penukar panas,
sehingga memungkinkan proses pemanasan
pada suhu tinggi dan waktu yang sangat cepat.
Tergantung pada jenis produknya, maka

Zona Aseptik

Sterilisasi Sterilisasi

Produk steril

Gambar 2. Sterilisasi sistem dengan teknologi aspetis
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suhu yang dipakai biasanya berkisar 135 -
150°C dalam waktu 4 — 15 detik. Pengolahan
pemanasan dengan suhu tinggi dan dalam
waktu yang singkat (Ultra High Temperature,
UHT atau sering pula disebut High Tempera-
ture Short Time, HTST), akan mampu
memberikan tingkat sterilisitas yang diingin-
kan namun sekaligus mampu mempertahan-
kan karakter sensori, warna, citarasa dan fla-
vor, tanpa memerlukan bahan pengawet.

Mengenal kemasan kotak karton

Teknologi aseptik yang banyak berkem-
bang sekarang ini banyak menggunakan
karton laminasi yang dibentuk sebagai wa-
dah produk. Jika kotak karton dibuka lipatan-
lipatan-nya maka akan diperoleh bentuk
seperti yang disajikan pada Gambar 3. Jika
diamati pula penampang melintang kotak
karton maka dapat diketahui adanya daerah
tumpang tindih (overlap) yang lebarnya
berkisar 4 — 9 mm, tergantung pada volume
kotak karton.

Untuk menghindari kebocoran cairan
melalui celah pada lokasi tumpang-tindih
tersebut, maka tepat pada sambungan ditam-
bahkan lapisan plastik yang dapat direkatkan

FEBRUARI 2006/FOODREVIEW INDONESIA

35

yong/in



Dok piad

36

TEKNOLOGI

dengan induksi panas. Lapisan plastik ter-
sebut dikenal dengan nama “Longitudinal
Seal Strip” atau LS strip. Peranan LS strip yang
lain adalah mencegah merembetnya cairan
ke dalam karton melalui celah antar lapisan.
Karton pengepak terdiri dari lapisan-lapisan
dimana lapisan paling luar terdiri dari plastik.
Selanjutnya terapat lapisan kertas tunggal.
Pada bagian bawahnya terdapat lapisan la-
minasi dari plastik tempat melekatnya lapis-
an aluminium foil. Bagian sebelah bawah lagi
terdapat dua lapisan polietilen yang diek-
struksi pada permukaan aluminium foil.

Bagian-bagian kotak karton yang perlu
diperhatikan adalah bagian sambungan dan
bagian tempat memasukkan sedotan. Kuat
tidaknya sambungan kertas yang diinduksi
dengan panas sangat menentukan mutu
kotak karton yang dihasilkan. Lubang pema-
sukan sedotan adalah lubang yang dibuat
dengan menghilangkan lapisan kertas karton,
sehingga tersisa lapisan aluminium dan
plastik (polietilen). Karena itu, pada penyim-
panan karton perlu dihindari jangan sampai
lokasi lubang pemasukan sedotan tersebut
terkena benda-benda tajam yang akan me-
nyebabkan kebocoran.

FOODREVIEW INDONESIA/FEBRUARI 2006

Mutu kemasan kotak karton

Untuk menilai mutu kemasan kotak kar-
ton, perlu pula ditinjau mutu karton sebelum
dibentuk menjadi kemasan kotak. Telah di-
utarakan di muka, bahwa bahan karton ter-
diri dari lapisan-lapisan tipis yang dilaminasi
sehingga membentuk lembaran-lembaran
karton yang cukup kuat. Kekompakan kese-
luruhan lapisan tersebut mencerminkan
mutu kotak karton yang akan dihasilkan.

Untuk mempertahankan mutu karton
maka kondisi penyimpanan lembaran karton
harus diperhatikan. Pada kondisi penyim-
panan lembab karton akan menyerap air se-
hingga kekerasan dan keeratan antar lapisan
akan berkurang. Akibat lebih lanjut, kelem-
baban tinggi akan berpengaruh terhadap
kekuatan sambungan yang dihasilkan de-
ngan cara induksi panas. Penyambungan kar-
ton dengan induksi panas dilakukan dengan
cara memberikan tekanan dan suhu tinggi
pada tempat yang ingin disambung.

Hal penting didalam menentukan mutu
kotak karton adalah ada atau tidaknya ke-
bocoran kotak dan kekuatan sambungan, baik
sealing/pengepresan transversal maupun
sambungan longitudinal.



Uji kebocoran

Kotak karton dibentuk dari lembaran
karton dengan memberikan perlakuan-per-
lakuan fisik, seperti pengepresan, pemanas-
an, pelipatan dan lain-lain. Adanya perlakuan
tersebut mungkin saja menimbulkan kerusak-
an fisik berupa cacat ataupun kebocoran. Ba-
gian kotak karton yang paling perlu “dicuri-
gai” terhadap kemungkinan kebocoran ada-
lah pada bagian sudut-sudut kotak yang men-
dapat perlakuan pelipatan/lekukan secara
tajam.

Disamping itu, terdapat dua macam
sambungan pada sistem kotak karton seperti
pada Gambar 3, yaitu: (i) sambungan trans-
versal dan (ii) sambungan longitudinal. Sam-
bungan merupakan lokasi kritis dimana
mungkin saja terjadi kebocoran. Karena itu
perlu dilakukan pengujian terhadap proses
sealing/pengepresan.

Untuk menguji adanya kebocoran pada
kotak maka secara periodik perlu dilakukan
pengambilan contoh untuk dianalisa. Prinsip
pengujian yang umum digunakan adalah de-
ngan menggunakan prinsip seperti diper-
lihatkan pada Gambar 4. Jika terdapat ke-
bocoran pada sudut atau pun dinding kotak
karton, maka berarti ada hubungan antara
elektrolit di dalam dan di luar kotak karton,
sehingga akan terjadi arus yang dapat diamati
dengan mudah pada amperemeter. Dengan

menggunakan amperemeter yang cukup pe-
ka maka kebocoran yang kecil dapat dengan
praktis diketahui.

Uji kekuatan sambungan

Selain kebocoran, kinerja sealer dan mutu
sambungan juga diuji secara manual menge-
nai kekuatannya. Secara garis besar pengujian
dilakukan dengan meregangkan/melakukan
tarikan terhadap bagian-bagian yang tersam-
bung. Jika sambungan mudah dipisahkan
tanpa menimbulkan bekas atau kerusakan
maka mutu sambungan tidak kuat. Hal ini
disebabkan panas yang digunakan kurang
tinggi atau pun tekanan yang terlalu rendah.

Jika pada uji tarikan sambungan sulit di-
pisahkan, atau terpisahkan tetapi satu atau
lebih lapisan dari bagian karton yang satu ter-
ikut pada bagian karton yang lain, maka ber-
arti sambungan bermutu cukup baik.
Purwiyatno Hariyadi
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