Article Diyanto UMSIDA cek
plagiasi - Copy.docx

by Risalatus.19077@mhs.unesa.ac.id 1

Submission date: 25-Jun-2024 11:22PM (UTC-0500)

Submission ID: 2407787486

File name: Article_Diyanto_UMSIDA_cek_plagiasi_-_Copy.docx (1.53M)
Word count: 2829

Character count: 16535



Page |1

23
Analysis ?fQuaIity Control in the Manufacturing Process of Oil Stoves
and Used Cooking Oil to Improve Efficiency and Quality
Analysis Quality Control Pada Proses Manufaktur Kompor Oli Dan
Minyak Jelantah Untuk Meningkatkan Efisiensi Dan Kualitas
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Abstract. As awareness of the importance of waste management and the use of alternative energy sources increases,

technological innovations that support environmental sustainability are becoming increasingly relevant. One of these
innovations is the development of an oil stove, which uses used oil, such as oil, used cooking oil, as the main fuel. This
research analyzes the implementation of guality control and the factors that cause product defects in stove
manufacturing. Using descriptive methods and case studies, as well as measurement techniques and confidence
interval calculations, the results show that the manufacturing process requires 48 hours. Quality analysis shows the
measurement results of positions 1 to 24 show the difference between design and manufacturing measures.
Measurements using a rolling meter, show that position 4 is almost identical, while positions 9 and 15 have large
differences due to the difficulty of access and complexity of the geometry. Measurements using calipers show position
20is almost identical, while positions 23 and 24 have large differences. Manufacturing difficulties in certain positions
are caused by limited access and complexity.

Keywords - Oil Stove; Quality Control; Alternative Energy;Manufacture .

Abstrak. Seiring dengan meningkatnya kesadaran akan pentingnya pengelolaan limbah dan penggunaan sumber energi

alternatif, inovasi teknologi yang mendukung keberlanjutan lingkungan menjadi semakin relevan. Salah saru inovasi
tersebut adalah pengembangan kompor oli, yang menggunakan minyak bekas, seperti oli, minyak jelantah, sebagai
bahan bakar utama. Penelitian ini menganalisis penerapan quality control dan faktor penyebab cacat produk dalam
manufaktur kompor. Menggunakan metode deskriptif dan studi kasus, serta teknik pengukuran dan perhitungan
confidence interval, hasilnya menunjukkan bahwa proses manufaktur memerlukan 48 jam. Analisis kualitas
menunjukkan hasil pengukuran posisi 1 hingga 24 menunjukkan perbedaan antara ukuran desain dan manufaktur.
Pengukuran menggunakan meteran gulung, menunjukkan posisi 4 hampir identik, sementara posisi 9 dan 15 memiliki
perbedaan besar karena kesulitan akses dan kompleksitas geometri. Pengukuran menggunakan jangka sorong,
menunjukkan posisi 20 hampir identik, sementara posisi 23 dan 24 memiliki perbedaan besar. Kesulitan manufaktur
di posisi tertentu disebabkan oleh keterbatasan akses dan kompleksitas.

Kata Kunci — Kompor Oli; Quality Control; Energi Alternatif; Manufaktur.

I. PENDAHULUAN

Seiring dengan meningkatnya kesadaran akan pentingnya pengelolaan limbah dan penggunaan sumber energi
alternatif, inovasi teknologi yang mendukung keberlanjutan lingkungan menjadi semakin relevan [1]. Salah satu
inovasi tersebut adalah pcngcmﬂ]gim kompor oli, yang menggunakan minyak bekas, seperti oli, minyak jelantah,
sebagai bahan bakar utama [2]. Viskositas minyak jelantah lebih tinggabandingkan dengan minyak tanah, hal ini
menjadi masalah dalam penggunaan kompor [3]. Dan minyak jelantah dapat diubah menjadi bahaakar alternatif
dengan metode pembakaran secara langsung [4]. Pemanfaatan minyak oli bekas sebagai bahan bakar merupakan salah
satu pendekatan yang dapat diterapkan untuk menghentikan pencemaran lingkungan [5]. Namun pemanfaatan oli
bekas hanya dimanfaatkan untuk keperluan tertentu, bukan untuk dikonsumsi masyarakat umum [6]. Misalnya
digunakan sebagai bahan bakar untuk melebur aluminium dan membakar batu kapur [7].

Proses pembuatan kompor oli melibatkan berbagai tahap produksi yang memerlukan kontrol kualitas yang ketat
untuk memastikan kinerja dan keamanan produk [8]. Penggunaan bahan baku berkualitas.teknik pengelasan dengan
ber-standarisasi, desain yang efisien, dan teknik manufaktur yang tepat menjadi kunci utama dalam menghasilkan
kompor oli yang andal dan tahan lama [9]. Dengan penerapan yang tepat dan didukung oleh kualitas produk yang
bailfbmpor oli dapat menjadi bagian integral dari solusi energi masa depan yang lebih hijau dan berkelanjutan [10].

Dalam industri manufaktur, kualitas pr(xa merupakan faktor krusial yang menentukan keberhasilan dan daya
saing perusahaan [11]. Kompor oli, sebagai salah satu produk industri yang banyak digunakan di berbagai sektor,
memerlukan standar kualitas tinggi untuk memastikan keamanan, efisiensi, dan kepuasan pelanggan [12].




2 | Page

Berdasarkan latar belakang diatas maka penelitian ini membahas pentingnya penerapan quality control pada proses
manufaktur kompor oli dan minyak jelantah. Dengan memahami pentingnya penerapan quality control di harapkan
dapat meningkatkan efisiensi dan kualitas produksi.

II. METODE

Penelitian ini akan menggunakan metode deskriptif dengan pendekatan studi kasus pada proses manufaktur
kompor oli. Data akan dikumpulkan melalui observasi langsung, dan analisis desain produksi. Analisis data akan
dilakukan dengan menggunakan teknik-teknik pengu ran serta perhitungan secara statistik untuk mengidentifikasi
alat yang berhubungan dengan kualitas produk. Berikut adalah rumus-rumus yang digunakan dalam metode
perhitungan dengan mengambil data sampel dari ukuran desain dan pengukuran hasil manufaktur.

A. Statistika Perhitungan

Untuk menghitung confidence interval pada hasil pengukuran yang telah dilakukan, digunakan rumus sebagi
berikut:
sX

Vn

Cl=%+t—(n—1)

2.0

N R

CI = interval keyakinan
X = rata-rata sampel
t =nilai tdari tabel distribusi t-Student sesuai dengan tingkat kepercayaan dan derajat kebebasan (df =n - 1)
s = standar deviasi sampel
n = ukuran sampel
Untuk menghitung standard deviation pada hasil pengukuran yang telah dilakukan, digunakan rumus sebagi
berikut:

Li(xi —x)?
n
(22)
= standar deviasi sampel
n = jumlah data dalam sampel
Xi = setiap nilai data individu
X = rata-rata sampel
Untuk menghitung mean atau nilai rata-rata pada hasil pengukuran yang telah dilakukan, digunakan rumus sebagi

berikut:
_ noxi
X = —
j=1 11

(2.3)
X = mean sampel
n = jumlah data dalam sampel
xi = setiap nilai data individu

II1. HASIL DAN PEMBAHASAN

A. Proses Manufaktur

Proses manufaktur kompor oli melibatkan beberapa tahap utama. Tahap ini melibatkan perancangan kompor oli
yang mencakup pemilihan bahan, dimensi, dan desain umumnya. Desain harus memenuhi standar keamanan dan
kinerja yang berlaku. Pembuatan Bagian-Bagian: Komponen-komponen kompor oli, seperti rangka kompor, ruan
pembakar, tangki, dan saluran udara/burner, dibuat melalui proses permesinan dengan menggunakan mesin las.
Komponen-komponen yang telah dibuat dirakit menjadi satu unit. Proses perakitan melibatkan pemasangan potensio,
kipas blower, dan perangkat kontrol lainnya. Setelah perakitan selesai, kompor oli harus diuji untuk memastikan
kinerjanya sesuai dengan standar. Ini meliputi pengujian kebocoran bahan bakar, pengukuran tekanan udara, dan
pengecekan fungsi keselamatan. Berikut adalah gambar desain dan hasil manufaktur kompor oli dan minyak jelantah.




Gambar 1 Gambar Ilustrasi Kompor dan Foto Hasil Manufaktur

B. Persiapan Alat Dan Bahan.
Berikut adalah alat yang digunakan da]ﬂ] proses manufaktur kompor oli dan minyak jelantah.

Tabel 1 Alat Yang Digunakan.

No Nama Alat Jumlah Keterangan
1 Mesin Las 1 Set
2 Gerinda Tangan 1 Set
3 Meteran Gulung 1 Buah
4 Mesin Bor 1 Set
5 Gerinda Potong 1 Set
6 Palu 1 Buah
7 Sikat Baja 1 Buah
8 Jangka Sorong 1 Set

Berikut adalah bahan yang digunakan dalam proses manufaktur kompor oli dan minyak jelantah.

. Tabel 2 Bahan Yang Digunakan.
1

No Nama bahan Jenis Ukuran

1 Pipa Baja St42 10 cm

2 Pipa Besi Galvanis 30 cm

3 Plat Besi Plat Hitam 11 em

4 Besi Siku Sama Sisi 3x34m

5 Besi Hollow Galvanis 4x6 30cm

6 Kran Ol Ball Valve Y4 inch

7 Kipas Blower DC 6X6 12 Volt 2A
8 Potensio Rotary/Putar 12 Volt 2A

9 Adaptor Power Suplay 12 olt2A

C. Perhitungan Total Waktu Yang Dibutuhkan Dalam Proses Pembuatan Kompor Oli Dan Minyak Jelantah
Berikut adalah perhitungan total waktu yang di butuhkan dalam proses pembuatan kompor mulai dari pembuatan
tiap part-part kompor sampai dengan assembly/penggabungan tiap part-part hingga kompor siap digunakan.

Waktu Pengelasan Part-Part (tp) =480 menit.
Waktu Assembly (ta) =480 menit.
Waktu Longgar (tr) =1.920 menit.

Jadi total waktu yang di butuhkan dalam pembuatan kompor oli dan minyak jelantah ini adalah
Lt = tp + Lo + Ly
Lot = 480 + 480 + 1.920
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2.880 menit

60 menit = 48 jam

Lot =

D. Pengambilan Data Ukuran.
Pengambilan data ukuran dilakukan dengan cara membaca ukuran gambar desain kompor dan melakukan

pengukuran hasil manufaktur secara visual menggunakan alat ukur meteran gulung dan jangka sorong.
Berikut adalah pengambilan data yang di lakukan dengan cara membaca gambar teknik desain kompor.

5 Z0
558 o - .syg ";r%.
: * 7
-/ e

T
-, 0
- %93 \\/ &
: &F - H
o
. AL/ N
1
o0 g
E
&30 00
)
[———1]
g
i
L 1 -
300.00

76,80
]

TRUE 1| 90

Lﬁ],//—"f] |
i — i

Gambar 2 Dimensi kompor Y ang Di Inginkan.
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Berikut adalah gambar pengambilan data pada proses manufaktur secara visual menggunakan alat ukur meteran
gulung dan jangka sorong pada posisi yang di sudah ditentukan.
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Gambar 3 Pengukuran Secara Visual Dengan Jangka Sorong Dan Meteran Gulung.

E. Hasil Data Yang Di Ambil

Pada Tabel 3 dan 4 disajikan hasil data pengukuran seperti yang dilakukan pada Gambar 3, dimana pl adalah
pengukuran posisi 1, p2 adalah pengukuran posisi 2, dan seterusnya sampai posisi 24. Tabel 3 juga menyajikan hasil
perhitungan confidence interval (CI) untuk setiap posisi tersebut.

Tabel 3 Hasil Data Pengukuran Menggunakan Meteran Gulung.

No | Zp pl p3 p4 p5 pb p8 P9 pl5
1 1 42090 | 17095 | 30040 | 130 | 210,80 | 60,80 | 290,60 | 32040
2 | 2 | 42085 | 17090 | 30030 | 130 | 210,85 | 60.80 | 290,50 | 320,50
3| 3 | 42080 | 170,80 | 30050 | 130,10 | 210,90 | 60.85 | 290,60 | 32060
4 | ¥ | 42085 | 17088 | 30040 | 13003 | 210,85 | 60,85 | 290,57 | 32050
5 | Sx 0 001 0 0,01 0 0,1 | -0,01 0

6 | uk | 430 180 300 | 13242 | 220 70 300 | 33273
71 + | 915 | -9,2 | 040 | -239 | -9,15 | 9,18 | 943 | -12,23
g | & | 431 436 008 004 | 431 | 438 | 0,17 008
9 | CI+ | 420,85 | 17090 | 30040 | 13005 | 210,85 | 60,64 | 290,55 | 320,50
10 | CI- | 420,85 | 170,86 | 30040 | 13001 | 210,85 | 61,06 | 290,59 | 32050
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500
450
400
350
300
250
200

Satuan Ukuran(mm)

150
100
50
0
pl p3 p4 p5 p6 p8 p9 pl5
==@==ukuran manufaktur 420.85 170.88 300.4 130.03 210.85 60.85 290.57 320.5
=== ukuran desain 430 180 300 132.42 220 70 300 332.73

Gambar 4 Grafik Pengukuran Menggunakan Meteran Gulung.

Pada Gambar 4 disajikan hasil perbandingan ukuran desain dan manufaktur menggunakan alat ukur meteran
gulung. Dari data tersebut, terlihat bahwa posisi 4 sangat berhimpit, yang artinya perbedaan ukurannya sangat kecil.
Namun, pada posisi 9 dan posisi 13, terlihat adanya perbedaan yang lebih besar. Hal ini disebabkan oleh kesulitan
dalam menyelesaikan proses manufaktur dengan baik pada posisi tersebut, karena memang posisinya sulit untuk
mendapatkan ukuran yang tepat, seperti yang terlihat pada Gambar 3.

Secara lebih rinci, Gambar 4 menunjukkan bahwa pada posisi 4, hasil pengukuran desain dan manufaktur hampir
identik, menandakan akurasi tinggi pada posisi ini. Ini bisa jadi karena area tersebut lebih mudah diakses dan
dikerjakan dengan alat ukur meteran gulung. Sebaliknya, posisi 9 dan 15 menunjukkan perbedaan yang signifikan
antara ukuran desain dan hasil manufaktur. Kesulitan ini kemungkinan besar disebabkan oleh keterbatasan akses atau
kompleksitas geometri pada posisi tersebut, yang menghambat pencapaian ukuran yang diinginkan selama proses
manufaktur. Gambar 3 mengilustrasikan tantangan yang dihadapi pada posisi 9 dan 15, memperlihatkan bagaimana
area tersebut memerlukan penanganan khusus atau alat ukur yang lebih presisi untuk mencapai hasil yang diharapkan.

Tabel 4 Hasil Data Pengukuran Menggunakan Jangka Sorong.

p2 p7 pl0 pll pl2 pl3 pl4 pl6
2766 2422 76,60 3796 3608 3728 3688 2988
27,40 2424 76,76 37,58 3550 3760 3550 30,16
27,58 24,52 76,64 37,58 3594 3756 3594 3020
2754 24,32 76,66 37,70 3584 3748 3610 3008
002 002 o002 002 0 0 0,02 0
300 23,80 76,80 38,15 36,15 3860 3470 2540
246 052 -014 -045 -031 -1,12 14 468
0,10 013 006 017 024 0,14 057 0,14
Cl+ 2758 2436 76,70 37,74 3584 3748 36.14 3008
Cl- 27,50 2428 76,62 37,66 3584 3748 3606 3008

Somaowm s w =2
o
A R
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=@==ukuran manufaktur 27.54 2432 76.66 37.7 3584 3748 361 30.08
w=@==ukuran desain 30 238 76.8 38.15 36.15 386 34.7 25.4

Gambar 5 Grafik Pengukuran Menggunakan Jangka Sorong.

Pada Gambar 5 disajikan hasil perbandingan ukuran desain dan manufaktur meng gunakan alat ukur jangka sorong.
Dari data tersebut, terlihat bahwa posisi 10 sangat berhimpit, yang artinya perbedaan ukurannya sangat kecil. Namun,
pada posisi 2 dan posisi 16, terlihat adanya perbedaan yang lebih besar. Hal ini disebabkan oleh kesulitan dalam
menyelesaikan proses manufaktur dengan baik pada posisi tersebut, karena memang posisinya sulit untuk
mendapatkan ukuran yang tepat, seperti yang terlihat pada Gambar 3.

Secara lebih rinci, Gambar 5 menunjukkan bahwa pada posisi 10, hasil pengukuran desain dan manufaktur hampir
identik, menandakan akurasi tinggi pada posisi ini. Ini bisa jadi karena area tersebut lebih mudah diakses dan
dikerjakan dengan alat ukur jangka sorong. Sebaliknya, posisi 2 dan 16 menunjukkan perbedaan yang signifikan antara
ukuran desain dan hasil manufaktur. Kesulitan ini kemungkinan besar disebabkan oleh keterbatasan akses atau
kompleksitas geometri pada posisi tersebut, yang menghambat pencapaian ukuran yang diinginkan selama proses
manufaktur. Gambar 3 mengilustrasikan tantangan yang dihadapi pada posisi 2 dan 16, memperlihatkan bagaimana
area tersebut memerlukan penanganan khusus atau alat ukur yang lebih presisi untuk mencapai hasil yang diharapkan.

Lanjutan Tabel 4

No Ip pl7 pl8 pl9 p20 p21 p22 p23 p24
1 1 6344 6480 6050 150 904 1004 3004 2746
2 2 6376 6428 6060 150 920 1004 3006 2758
3 3 6360 6422 6042 150 874 1008 3008 2746
4 X 6360 6443 6050 150 902 10402 3006 2750
5 Sx 0 001 002 0 002 0 1] 0

6 uk 63 62 60.75 1.50 898 10 2540 2440
7 + -14 163 -0.25 0 004 0,12 4,66 3l

8 & 0.04 008 0.09 0 020 005 0.01 0,035
9 Cl+ 6360 6445 6054 150 906 1012 3006 2750
10 CI- 6360 6441 6046 150 898 1002 3006 2750
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Gambar 6 Grafik Pengukuran Menggunakan Jangka Sorong.

Pada Gambar 6 disajikan hasil perbandingan ukuran desain dan manufaktur menggunakan alat ukur jangka sorong.
Dari data tersebut, terlihat bahwa posisi 20 sangat berhimpit, yang artinya perbedaan ukurannya sangat kecil. Namun,
pada posisi 23 dan posisi 24, terlihat adanya perbedaan yang lebih besar. Hal ini disebabkan oleh kesulitan dalam
menyelesaikan proses manufaktur dengan baik pada posisi tersebut, karena memang posisinya sulit untuk
mendapatkan ukuran yang tepat, seperti yang terlihat pada Gambar 3.

Secara lebih rinci, Gambar 6 menunjukkan bahwa pada posisi 20, hasil pengukuran desain dan manufaktur hampir
identik, menandakan akurasi tinggi pada posisi ini. Ini bisa jadi karena area tersebut lebih mudah diakses dan
dikerjakan dengan alat ukur jangka sorong. Sebaliknya, posisi 23 dan 24 menunjukkan perbedaan yang signifikan
antara ukuran desain dan hasil manufaktur. Kesulitan ini kemungkinan besar disebabkan oleh keterbatasan akses atau
kompleksitas geometri pada posisi tersebut, yang menghambat pencapaian ukuran yang diinginkan selama proses
manufaktur. Gambar 3 mengilustrasikan tantangan yang dihadapi pada posisi 23 dan 24, memperlihatkan bagaimana
area tersebut memerlukan penanganan khusus atau alat ukur yang lebih presisi untuk mencapai hasil yang diharapkan.

IV.SIMPULAN.

Dalam manufacturing prototype k()mpminyak jelantah dan oli bekas ini, kami berhasil mengembangkan sebuah
perangkat yang mampu memanfaatkan minyak jelantah dan oli bekas sebagai bahan bakar alternatif. Proses
pembuatan kompor melibatkan beberapa tahapan utama, mulai dari perancangan, pemilihan bahan.guality control,
m;gil tahap perakitan. Berdasarkan hasil yang diperoleh, beberapa kesimpulan dapat diambil dari penelitian diatas
sebagai berikut. Bahan-bahan yang digunakan untuk membuat kompor oli, seperti besi siku, pipa besi, dan pelat besi,
mudah didapatkan dan relatif murah. Hasil penelitian ini menunjukkan bahwa proses manufaktur me merlukan waktu
aktual sebesar 48 jam. Analysis pengendalian kualitas (guality control) pada proses manufaktur kompor menunjukkan
hasil pengukuran posisi 1 hingga 24 menunjukkan perbedaan antara ukuran desain dan manufaktur. Pengukuran
menggunakan meteran gulung, menunjukkan posisi 4 hampir identik, sementara posisi 9 dan 15 memiliki perbedaan
besar karena kesulitan akses dan kompleksitas geometri. Pengukuran menggunakan jangka sorong, menunjukkan
posisi 20 hampir identik, sementara posisi 23 dan 24 memiliki perbedaan besar. Kesulitan manufak tur di posisi tertentu
disebabkan oleh keterbatasan akses dan kompleksitas.

Analisis ini menggarisbawahi pentingnya peningkatan presisi dan ketelitian dalam proses manufaktur untuk
mengurangi penyimpangan dan mencapai hasil yang sesuai dengan desain yang diinginkan.
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