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PENGGUNAAN H,0, SEBAGAI BAHAN PEMUTIH

ECENG GONDOK (Eichornia crassipes) DALAM INDUSTRI KERAJINAN
UNTUK MENUNJANG PENDAPATAN PENGRAJIN KECAMATAN
SEBERANG ULU KOTA PALEMBANG

Indah Nurlaely”, Hilda Zulkifli?, Susila Arita®

YMahasiswa S-2 Pengelolaan Lingkungan Unsri
»Program Studi Pengelolaan Lingkungan Unsri
Abstrak

Eceng Gondok (Eichornia crassipes) merupakan tanaman air yang berkemampuan
tinggi dalam berkembang biak, memiliki multi fungsi, juga cukup potensial digunakan
sebagai bahan kerajinan tangan (industri rumah tangga). Namun demikian pengrajin masih
memiliki kendala berupa rendahnya mutu bahan baku sehingga mempengaruhi nilai jual
produk. Penelitian ini bertujuan untuk menguji pada skala percobaan laboratorium
terhadap penggunaan bahan penolong (pemutih) yaitu hidrogen peroksida (H,0,) sebagai
bahan pemutih untuk meningkatkan mutu bahan baku dan nilai jualnya. Dari penelitian
ini dihasilkan bahwa penerapan teknologi proses pemutihan dalam upaya perbaikan mutu
bahan baku eceng gondok dengan menggunakan H,0, pada kondisi laboratorium dengan
konsentrasi optimun 0,45 % volume dan lama perendaman selama 36 jam merupakan
perlakuan yang menghasilkan nilai persentase derajat putih rata-rata terbaik. Dari analisis
titik pulang pokok yang telah dilakukan didapatkan rasio B/C untuk unit produk dengan
perlakuan pemutihan 0,45 % volume dalam waktu perendaman 36 jam menghasilkan
nilai 1,36 lebih menguntungkan dibandingkan rasio B/C tanpa perlakuan (1,27).

Kata kunci: eceng gondok, larutan peroksida, nilai ekonomis

The use of hydrogen peroxide as whitening agent for hyacinth-based handicraft as
JSamily income source in Seberang Ulu centre of Palembang

Abstract

Eceng gondok (Eichornia crassipes) is one of water plant which has high ability
to growth, has multifunction and is potentially used to make many product of home
industries. However, many handcraft maker still have problems, such as a low quality of
raw materials that can affect product value. This research has a purpose to find out the
effect of H,0, as whitening agent in order to advance the quality of products. Main
findings of this research is that in order to advance the quality of eceng gondok with
H,0, in the laboratory condition in the optimum concentration about 0,45 % volume and
time 36 hours to soaking, that produce high range of whitening degrees. From breakevent
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point analysis, we have B/C ratio per unit product with such kind of whitening process
that use 0,45 % volume agent concentration and may produce higher range more than
1.36. This value was higher than another treatment without whitening process (1.27).

Keywords: Eceng gondok, peroxide, economic value

1. PENDAHULUAN

Potensi
khususnya mengenai keanekaragaman
hayati merupakan kekayaan alam yang
dimiliki yang dapat memberikan
pendapatan yang tak ternilai harganya
bagi kesejahteraan bangsa. Ini bisa
demikian karena di samping potensinya
yang begitu besar juga diyakini
menjanjikan keunggulan banding
(comparative advantage) yang tinggi bagi
komoditi ekspor non-migas Indonesia
(Sjarkowi, 1995). Sudah tentu manfaat
itu akan nyata mendukung kemakmuran
jika sumber daya manusianya mampu
menggali potensi yang ada.

Salah satu jenis dari
keanekaragaman hayati yang terdapat di
Sumatera Selatan adalah eceng gondok.
Eceng gondok sendiri bernama latin

Eichornia crassipes merupakan tanaman

air yang memiliki kemampuan tinggi
berkembang biak yang memiliki fungsi
positif maupun negatif di perairan yang
berdampak pada ekosistem perairan.
Selain di perairan eceng gondok juga
tumbuh subur di lebak. Pemanfaatan
eceng gondok di Sumatera Selatan
khususnya di Kota Palembang antara lain
sebagai kompos, makanan ternak dan juga
cukup potensial digunakan sebagai bahan
kerajinan tangan (industri rumah tangga).
Upaya tersebut merupakan salah satu
alternatif penanganan perairan dan
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lingkungan alam .

mengatasi masalah lingkungan dan
sekaligus dapat menunjang usaha kecil
menengah (UKM).

Dampak positif dari tanaman

" eceng gondok ini pada kondisi yang

terbatas, mampu meningkatkan kualitas
air melalui kemampuan meningkatkan
kadar oksigen di air, menyerap kotoran
sehingga menurunkan kandungan bahan
organik yang dinyatakan dalam
Biochemical Oxigen Demand (BOD)
menjadi turun. Dampak negatifnya adalah
dengan kecepatan perkembang-biakannya
maka tanaman ini dapat tumbuh dan dalam
waktu cepat menutupi permukaan
perairan sehingga menghambat aliran air
dan menghalangi penetrasi sinar matahari
ke dalam air, dan mengakibatkan
terganggunya aktifitas fotosintesis biota
air. Eceng gondokmenjadi problem yang
tidak pernah selesai ditangani. Di kota
Palembang, pemanfaatan eceng gondok
sebagai sumberdaya bernilai ekonomis
belum banyak dilakukan, walaupun
demikian sudah dirintis pengrajin yang
memanfaatkan sumberdaya tersebut, salah
satu diantaranya adalah pengrajin
furniture dengan menggunakan bahan
baku serat eceng gondok. Kondisi aktual
di lapangan mengindikasikan bahwa nilai
jual furniture dimaksud tidak dapat
memberikan nilai jual tinggi dikarenakan
kendala kualitas bahan baku dimana serat
yang tersedia memiliki kualitaas warna
yang rendah. Dalam kaitan tersebut maka
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pergerakan ekonomi UKM bidang
tersebut juga menerima imbas penurunan
pendapatan perekonomian. Peroksida
(H,0,) diketahui sebagai bahan penolong
untuk dapat membantu memutihkan serat
eceng gondok, namun demikian
penelitian aspek ekonomisnya belum
pernah dilakukan.

2. METODOLOGI PENELITIAN
|
2.1 Lokasi dan Waktu Penelitian

1. Pengambilan sampel eceng gondok
dilakukan di areal rawa yang
ditumbuhi eceng gondok di sekitar
lokasi pengrajin, Kelurahan Plaju Ulu,
Kecamatan Seberang Ulu, Kota
Palembang. Di Kelurahan Plaju Ulu,
Kecamatan Seberang Ulu, Kota

~Palembang terdapat kelompok
pengrajin yang bernama kelompok
usaha ‘Karya Sejati’ yang terdiri dari
8-10 orang pengrajin kerajinan eceng
gondok, yang belum mandiri dan
masih berstatus pekerja di kelompok
usahanya. Waktu kerja mereka dari

hari Senin - Sabtu, dengan upah Rp. .

25.000,- sampai Rp. 30.000,- perhari.

2. Percobaan proses pemutihan eceng

" gondok dilakukan di Laboratorium
Bioproses, Jurusan Teknik Kimia,
Fakultas Teknik Universitas
Sriwijaya, sedangkan pengujian
“derajat putih” dilakukan di Balai
Besar Selulosa Bandung.

3. Kajian perhitungan efisiensi ekonomis
dilakukan pada 8-10 pengrajin eceng
gondok di Kelurahan Plaju Ulu, Kecamatan
Seberang Ulu, Kota Palembang.

4. Penelitian dilakukan pada bulan
Agustus 2005.

2.2 Bahan Uji dan peralatan yang
digunakan

2.2.1 Bahan Uji
Serat eceng gondok yang telah bersih
dan dikeringkan terlebih dahulu
selama 2-3 hari, Larutan pemutih
yang terdiri dari Hidrogen Peroksida
(H,0,), Water glass atau Natrium
Silikat (Na,Si0,), Aquadest (H,O).

2.2.2 Peralatan
Baskom persegi (wadah tempat
pemutihan eceng gondok), pipet
ukur 100 ml, gelas ukur 100 ml, kayu
pengaduk, garu, tali, pisau, roll mill,
dll.

2.3 Metode Penelitian
Penelitian dilakukan secara
eksperimental di laboratorium,.
Dalam penelitian ini digunakan
bahan uji yaitu serat eceng gondok
dan bahan uji perlakuan larutan H,0,
dalam berbagai konsentrasi
perlakuan yaitu 0, 0,15%, 0,3%,
0,45% dan 0,6% volume dan lama
perendaman yaitu 12, 24, 36, 48 dan
72 jam, dengan perendaman 50gr
serat eceng gondok.

2.3 Tahapan pelaksanaan penelitian

2.3.1 Lapangan
Dalam proses pengambilan sampel
eceng gondok di lapangan (rawa)
dilakukan dengan menggunakan alat
seperti garu yang diikatkan pada tali
untuk mengambil eceng gondok
ditempat yang agak dalam. Garu
dilemparkan ke bagian tengah rawa,
sehinga dengan mudah eceng
gondok yang berukuran sama
panjang akan tertarik ke pinggir
rawa. Eceng gondok yang diambil
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sebaiknya berukuran panjang kurang
lebih 50 — 100 cm dan diameter 1 —
1,5 cm. Selanjutnya adalah

memisahkan batang eceng gondok

dengan daun dan akarnya dengan

. menggunakan pisau. Setelah itu

batang eceng gondok tersebut
dipisahkan menurut ukuran yang
sama, lalu dicuci di bawah air yang
mengalir sambil dibersihkan dari
lumpur atau tanah yang menempel
di batang eceng gondok.

2.3.2 Laboratorium

Proses pemutihan dilakukan di

- Laboratorium Bioproses, Jurusan

Teknik Kimia, Fakultas Teknik
Universitas Sriwijaya sedangkan
pengujian “derajat putih” dilakukan
di Balai Besar Selulosa Bandung.

a. Persiapan bahan

Eceng gondok yang masih utuh -

diambil tangkainya dengan cara
memotong bagian bawah tangkai dan

. daun sehingga diperoleh batangan

bulat saja. Dijemur selama 2-3 hari,
sehingga masih mengandung air
(kurang lebih 20% kering).

b. Proses perlakuan pemutihan
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Eceng gondok yang telah
dikeringkan selama 2-3 hari,
direndam dalam larutan pemutih
H,0, dengan menggunakan
baskom persegi untuk 4 perlakuan
dan 1 kontrol (tanpa H,O,).
Perendaman dilakukan selama 72
jam dan pengujian derajat putih
dilakukan setiap interval 12 jam
dengan cara mengambil 5 batang

serat dengan ukuran diameter 1 —

1,5 cm (sebagai ulangan).

c¢. Proses pengukuran derajat putih

Eceng gondok yang telah
diputihkan dicuci dengan air
mengalir dan dijemur kembali.
Penjemuran dilakukan sampai
eceng gondok kering. Setelah
kering, eceng gondok dipipihkan
dengan alat pemipih berupa roll
mill, yang bertujuan untuk
menghilangkan rongga udara pada
eceng gondok dan menyamakan
ukuran tebal tipisnya serat eceng
gondok. Kemudian barulah eceng
gondok tersebut dikirim ke Balai
Besar Selulosa Bandung untuk
dilakukan pengukuran persentase
derajat putih. Metoda yang diacu
dalam pengukuran derajat putih
berdasarkanSH.0827-83
(selengkapnya lihat lampiran 1 ) dan
pengujian derajat putih pada kedua sisi
masing-masing lembaran serat sesuai
dengan SI1.0437-81, Cara Uji Derajat
Putih Pulp, Kertas dan Karton
(selengkapnya lihat Lampiran 1).

2.4 Analisis Data

Metode penelitian ini adalah
percobaan laboratorium. Rancangan
percobaan yang digunakan adalah
rancangan faktorial 5 x 5 dengan 5
kali ulangan. Faktor perlakuan
pertama adalah konsentrasi
Hidrogen Peroksida (H,0,) dengan
taraf perlakuan yaitu:0, 5, 10, 15 dan
20 ml/liter (C,, C,, C,, C, dan C,).
Faktor perlakuan kedua dalah lama
perendaman dengan 5 taraf
perlakuan yaitu: 12, 24, 36, 48 dan
72 jam (T, T,, T,, T, dan T,).
Dengan kombinasi perlakuan sebagai
berikut.

T e
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Tabel 1. Rancangan Pemutihan Eceng

Gondok

Lama Konsentrasi Percobaan (C)
Perenda

man(M | C1 | G G| C G

T GT, | GT, GT, | CT, CT,

Tz CT: | CGT: GT: | CGT, GCsT

T CT; | GTs GT; | CiT;  CsTs

Ty CGTs | GTs  GT | CiTs4  CsTs

Ts GTs | CGTs  GCiTs | C4Ts  CsTs

Dalam uji ini, rancangan kombinasi

perlakuan dilakukan dengan Rancangan

Acak Kelompok Faktorial sebagai
berikut;
1. Faktor Waktu (T):

T, : Perendaman 12 jam
T, : Perendaman 24 jam
T; : Perendaman 36 jam
T, : Perendaman 48 jam
T, : Perendaman 72 jam
2. Faktor Konsentrasi (C):

C, : Tanpa H,0,

C, : 0,15 % volume H,0,
C, : 0,30 % volume H,0,
C, : 0,45 % volume H,0,
C, : 0,60 % volume H,0,

Data dianalisis dengan menggunakan

analisis keragaman. Pengaruh

perlaku-an utama dan interaksinya .

diuji dengan uji F pada taraf 5% dan
1%. Apabila nilai F hitung dari faktor
- perlakuan utama C dan T serta faktor
- perlakuan interaksi Cx T lebih besar
dari F table pada taraf uji 5% atau
1% dinyatakan bahwa pengaruh
faktor perlakuan tersebut berbeda
nyata dan sangat nyata. Selanjutnya
masing-masing pengaruh nyata
faktor perlakuan tersebut diuji, untuk

mengetahui pengaruh taraf
perlakuan dengan menggunakan uji
BNT pada taraf 5% dan 1%.

2.5 Analisis Ekonomi keuntungan nilai

jual kerajinan dengan perbaikan
kualitas bahan baku

2.5.1 Analisi Titik Pulang Pokok

Untuk menganalisis aspek ekonomis
pembuatan anyaman dari eceng
gondok digunakan analisis titik
pulang pokok produksi (BEP/Break
Even Point), yaitu titik yang me-
nyatakan tingkat aktivitas (volume
produksi) yang menyebabkan hasil
penjualan (pendapatan total) sama
dengan biaya total, dengan perkataan
lain pada tingkat aktivitas tersebut
tidak diperoleh keuntungan maupun
kerugi-an.

BEP = F—_V

Keterangan :

+ FC (Fixed Cost) atau Biaya tetap adalah

biaya yang besarnya relatif tidak
berubah atau tidak tergantung pada
perubahan volume produksi atau
tingkat aktivitas yang dilakukan.

* 'V (Variabel Cost) atau biaya berubah

adalah biaya yang umumnya berubah
sebanding dengan perubahan volume
produksi. Biaya ini relatif mudah untuk
ditentukan karena biaya tersebut
biasanya langsung berkaitan dengan
suatu produk atau pelayanan tertentu.
Jika tidak ada kegiatan produksi maka
biaya berubah sama dengan nol. Yang
termasuk biaya berubah dalam kerajinan
eceng gondok yaitu : harga bahan-
bahan baku yang diperlukan dalam
pembuatan kerajinan, dan lain-lain.
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+ P(Price) adalah harga per unit furniture
Dengan menggunakan rumus
ini, diperoleh perbandingan
Titik Pulang Pokok Produksi
(Break Even Point) pembuatan
kerajinan anyaman eceng
gondok tidak menggunakan

pemutih dan yang menggunakan °

larutan pemutih.

3. HASIL DAN PEMBAHASAN

3.1.Persentase (%) Derajat Putih Eceng
Gondok dengan Menggunakan Zat
Pemutih Hidrogen Peroksida (H,O,)

Hasil laboratorium percobaan
pemutihan eceng gondok dengan
menggunakan bahan pemutih Hidrogen
Peroksida (H-,0,) pada suhu kamar dapat
dilihat sebagai berikut:

Tabel 2. Prosentasi derajat putih serat
eceng gondok pada berbagai

perlakuan Bahan penolong H,O, dan -

lama perendaman pada kondisi
laboratorium

Waktu | Konsentrasi | Rerata Derajat
(jam) | (% volume) | Putih (%)

0 (kontrol) 16,42

0,15 213
12 0,30 41,5
045 50,64
0,60 40,45
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0 (kontrol) 18,8

0,15 41.48

24 030 37,82
045 51,46

0,60 42,86

0 (kontrol) 15,96

0,15 46,12

36 030 41,92
045 46,12

0,60 39,58

0 (kontrol) 15,48

0,15 27,78

48 0,30 33,52
045 45,42

0,60 41,48

0 (kontrol) 14,94

0,15 28,16

72 030 37,02
045 439

0,60 37,60

Dari Tabel 2 diatas diketahui
bahwa pada perlakuan waktu 12 jam dan
konsentrasi pemutih (H,0,) 0,6% volume
dihasilkan derajat putih rata-rata dari 5
kali ulangan adalah 40,45%, pada
perlakuan waktu 12 jam dan konsentrasi
pemutih (H,0,) 0,45% volume dihasilkan
derajat putih rata-rata adalah 50,64%,
pada perlakuan waktu 12 jam dan
konsentrasi pemutih (H,0,) 0,30 %
volume dihasilkan derajat putih rata-rata
adalah 41,2%, pada perlakuan waktu 12
jam dan konsentrasi pemutih (H,0,)
0,15% volume dihasilkan derajat putih
rata-rata adalah 31,5%, dan pada
perlakuan waktu 12 jam dan konsentrasi
pemutih (H,0,) 0,15 % volume dihasilkan
derajat putih rata-rata adalah 31,5%, dan

FEAE =BT <o ot owshe s
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pada perlakuan waktu 12 jam dan
perlakuan tanpa pemutih (H,0,)
dihasilkan derajat putih rata-rata adalah
16,42%.

~ Pada perlakuan waktu 24 jam dan
* konsentrasi pemutih (H,0,) 0,6 % volume
dihasilkan derajat putih rata-rata dari 5
kali ulangan adalah 42,86%, pada
perlakuan waktu 24 jam dan konsentrasi
pemutih (H,0,) 0,45 % volume dihasilkan

derajat putih rata-rata adalah 50,8%, pada

perlakuan waktu 24 jam dan konsentrasi
pemutih (H,0,) 0,30 % volume dihasilkan
derajat putih rata-rata adalah 37,82%,
pada perlakuan waktu 24 jam dan
konsentrasi pemutih (H,0,) 0,15 %
volume dihasilkan derajat putih rata-rata
adalah 29,48%, dan pada perlakuan waktu
24 jam dan perlakuan tanpa pemutih
(H,0,) dihasilkan derajat putih rata-rata
adalah 18,8%.

Pada perlakuan waktu 36 jam dan
konsentrasi pemutih (H,0,) 0,6 % volume
dihasilkan derajat putih rata-rata dari 5
kali ulangan adalah 39,58%, pada
perlakuan waktu 32 jam dan konsentrasi
pemutih (H,0,) 0,45 % volume dihasilkan
derajat putih rata-rata adalah 48,6%, pada
perlakuan waktu 36 jam dan konsentrasi

pemutih (H,0,) 0,30 % volume dihasilkan .

derajat putih rata-rata adalah 41,92%,
pada perlakuan waktu 36 jam dan
konsentrasi pemutih (H,0,) 0,15 %
volume dihasilkan derajat putih rata-rata
adalah 41,8%, pada perlakuan waktu 36
jam dan perlakuan tanpa pemutih (H,0,)
dihasilkan derajat putih rata-rata adalah
15,96%.

Pada perlakuan waktu 48 jam dan
konsentrasi pemutih (H,0,) 0,6 % volume
dihasilkan derajat putih rata-rata dari 5
kali ulangan adalah 41,48%, pada

perlakuan waktu 48 jam dan konsentrasi
pemutih (H,0,) 0,45 % volume dihasilkan
derajat putih rata-rata adalah 45,42%,
pada perlakuan waktu 48 jam dan
konsentrasi pemutih (H,0,) 0,30 %
volume dihasilkan derajat putih rata-rata
adalah 33,52%, pada perlakuan waktu 48
jam dan konsentrasi pemutih (H,0,) 0,15
% volume dihasilkan derajat putih rata-
rata adalah 27,78%, dan pada perlakuan
waktu 48 jam dan perlakuan tanpa
penambahan pemutih (H,0,) dihasilkan
derajat putih rata-rata adalah 15,48%.
Pada perlakuan waktu 72 jam dan
konsentrasi pemutih (H,0,) 0,6 % volume
dihasilkan derajat putih rata-rata dari 5

- kali ulangan adalah 37,6%, pada
) perlakuan waktu 72 jam dan konsentrasi

pemutih (H,0,) 0,45 % volume dihasilkan
derajat putih rata-rata adalah 43,9%, pada
perlakuan waktu 72 jam dan konsentrasi
pemutih (H,0,) 0,30 % volume dihasilkan
derajat putih rata-rata adalah 37,02%,
pada perlakuan waktu 72 jam dan
konsentrasi pemutih (H,0,) 0,15 %
volume dihasilkan derajat putih rata-rata
adalah 28,16%, dan pada perlakuan waktu
72 jam dan perlakuan tanpa penambahan
pemutih (H,0,) dihasilkan derajat putih
rata-rata adalah 14,94%.

Dari 5 perlakuan waktu dan 5
perlakuan konsentrasi pemutih (H,0,)
dengan 5 kali ulangan, secara deskriptif
derajat putih tertinggi diperoleh pada
perlakuan waktu 24 jam dan perlakuan
penambahan konsentrasi pemutih (H,0,)
0,45 % volume yaitu 51,46%.

Terjadinya kenaikan derajat putih
pada penambahan konsentrasi peroksida
disebabkan oleh reaksi antara peroksia
(H,0,) dengan struktur rantai selulosa.
Dan derajat putih mengalami penurunan
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kembali apabila dilakukan penambahan
peroksida secara berlebih (0,6 % volume)
dan pada waktu perendaman yang lebih
lama dari 36 jam, pada penelitian ini
konsentrasi optimum terjadi pada
penambahan konsentrasi peroksida 0,45%
volume. Hal ini dikarenakan oleh O, dari

peroksida (H,O,) yang ditambahkan -

berlebihan akan bereaksi (terbakar) dengan
C (karbon) yang ada pada lignin. Hal inilah
yang menyebabkan warna coklat
kehitaman pada serat eceng gondok.
Hidrogen peroksida (H,0,) lebih
dikenal dengan nama perhidrol. Perhidrol
merupakan oksidator kuat, karena dapat
membebaskan oksigen nasscens (On) di
dalam suatu larutan. Oksigen dari H,0,
melepaskan rantai Carbon dari lignin
sehingga lignin dan selulosa pada eceng
gondok terpisah, hal ‘ini yang
menyebabkan serat selulosa menjadi putih.
Sedangkan rantai Carbon tersebut
merupakan penyebab warna kehitaman
pada eceng gondok. Penggunaan
perhidrol di dalam proses pemutihan juga

dipengaruhi oleh stabilisator yang

digunakan. Derajat keasaman (pH) yang
paling baik untuk pemutihan
menggunakan perhidrol adalah antara 8
-9, Stabilisator pada pemutihan berguna
untuk memperlambat penguraian
perhidrol pada suhu dan pH yang tinggi.
Stabilisator yang sering dipakai adalah
Natrium Silikat (Na,Si0,).

Menurut Abul Ma’ali dan Sri
Agustini  (1993) adapun fungsi
penambahan NaOH adalah untuk
menghilangkan lignin di dalam serat eceng
gondok, yang merupakan sumber
makanan bagi jamur. Penambahan NaOH
terbatas yaitu 4 g, karena terlalu banyak
NaOH dapat menghancurkan serat
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|- Q% Qo=

(terlalu banyak lignin yang hilang,
sehingga serat hancur seperti pulp).
Sedangkan penambahan 5 g Na,SiO, (air
kaca) adalah untuk pengawetan serat,
agar tidak mudah rusak, baik oleh cuaca
ataupun jamur.
Hidrogen peroksida adalah zat yang
biasanya digunakan dalam
pengelantangan. Adapun mekanisme
kerja ion-ion peroksida pada struktur
kuinoid lignin yang terdapat pada
serat disajikan pada Gambar 1
(Gierer, Imsgard 1977 dalam Fengel,
Dietrich. and Gerd Wegener).

0 0 0
00H
0 4o
] o

Gambar 1. Reaksi yang terjadi pada
Pemutihan Selulosa Menggunakan H,O,

Keterangan:
a. Pembentukan asam dikarboksilat
b. Pembentukan struktur oksiran

Jika dibandingkan pengaruh
keseluruh-an oksigen dan hidrogen
peroksida pada lignin, jelas bahwa
molekul oksigen cenderung membentuk
struktur kromofor yang menyertai
degradasi lignin, sedangkan keuntungan
peroksida adalah peruraian struktur
kromofor. Keuntungan ini digunakan
dalam pengelantangan perlindungan lignin
dengan hidrogen peroksida.

Selanjutnya hasil percobaan
laboratorium diatas diuji secara statistik
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menggunakan metoda analisis Uji Beda
Nyata, dimana perhitungannya dilakukan
secara manual. Selain untuk menguji
hipotesis, analisis ini juga bertujuan untuk
mengetahui pada konsentrasi berapa serta

waktu perendaman yang mana tingkat
keputihan memiliki nilai paling optimal.
Selanjutnya uji statistik terhadap data
hasil penelitian dilakukan dengan Analisis
Sidik Ragam.

Tabel 3. Hasil Analisis Sidik Ragam Pengaruh Utama dan Interaksi Waktu Perendaman
dan Konsentrasi H,0, Terhadap Persentase Derajat Putih

Sumber Derajat y F Tabel
Keragaman Bebas - KT FEng % 1%
Kelompok 4 2,69288 " | 0,67322 | 0,400037* | 2,57 3,76
Kombinasi.

CT 24 15126,6705 | 630,2779 | 374,5203** | 1.75 222
- Waktu 4 13906,1269 | 3476,532 | 2065,806** [ 2,57 376
- Konsentrasi 4 461,67488 | 1154187 | 68,58348** | 2,57 3.76
-Interaksi 16 758,86872 | 47,42929 | 28,18318** 1,87 242
Galat 46 77,41312 1,682894

Total 74 15206,7765

Ket: * =tidak nyata

(F Hitung lebih kecil dari F Tabel 5% dan 1%)

** = sangat nyata ( F Hitung lebih besar dari F Tabel 5% dan 1%)

1/1,682894

o UNSORDIH s ey
KK = 348306 ~100% =3,72%

Dari perhitungan analisis sidik ragam di
atas didapatkan kesimpulan dari uji F,
yaitu:

1. Semua faktor utama dan interaksi
konsentrasi peroksida dan waktu
berpengaruh sangat nyata terhadap

~kenaikan persentase derajat putih,

sehingga semua H, umum diterima
pada taraf uji 5 dan 1 % (sasaran
utama uji F).

2. Pengaturan lokal kontrol menurut
kelompok berpengaruh nyata
terhadap peningkatan persentase
derajat putih, berarti pengelom-pokan
satuan percobaan ini berhasil

- memisahkan pengaruh keragaman

dalam areal percobaan dari galat,
sehingga ketelitian, keandalan dan
kebenaran percobaan meningkat.

3. Dengan KK kecil (=3,72%)
menunjukkan percobaan mem-punyai
derajat ketelitian yang tinggi.

Selanjutnya dilakukan uji lanjutan dengan

menggunakan Uji Beda Nyata Terkecil

(BNT).

2 (1,682894)
BNTo,osm = boiue) X 25
= 2,690 x 0,3669
= 0,987
BNT,, ., = 0,987
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' 2 (1,682894)
BNTO.OI(CT}= 2,690 x f

= 2,690 x 0,82046
= 2,207

Dari perhitungan hasil uji BNT didapatkan

kesimpulan sebagai berikut:

1. Konsentrasi peroksida optimum adalah
0,45% volume (terima H, khusus 1).

2. Waktu perendaman eceng gondok
optimum adalah setara dengan 36 jam
(terima H, khusus 2).

3. Kombinasi perlakukan terbaik adalah
kombinasi 0,45 % volume konsentrasi
peroksida dan lama perendaman 36

jam,. karena pengaruh interaksi

optimum pada kombinasi ini.

4. Pada lama perendaman 12, 24, 36, 48
- dan 72 jam masing-masing berpengaruh
‘optimum jika dikombinasikan dengan

0,45 % volume peroksida.

Atas dasar kesimpulan-kesimpulan yang

diperoleh dari hasil uji F dan BNT ini

diperoleh saran atau rekomendasi sebagai
berikut:

1. Dalam meningkatkan persentase derajat
putih eceng gondok alternatif terbaik
adalah dengan memberikan kombinasi
konsentrasi 0,45 % volume ml/liter
peroksida dan lama perendaman 36 jam.

2. Alternatif kedua terbaik adalah
dengan hanya melakukan pemutihan
dengan konsentrasi 0,45 % volume
peroksida dalam larutan pemutih.

Dari hasil uji statistik sebagaimana

dijelaskan diatas terlihat bahwa waktu
perlakuan dan perbedaan konsentrasi
optimal terhadap derajat putih eceng
gondok tercapai pada waktu perlakuan
hingga 36 jam dan konsentrasi zat pemutih
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0,45 % volume. Namun demikian waktu

perlakuan tidak mempengaruhi secara

nyata derajat putih. Untuk lebih jelasnya
dapat dilihat secara deskriptif melalui
grafik pada Gambar 2.

3.2. Nilai Ekonomis Pemanfaatan
Eceng Gondok yang Sudah
Diputihkan dengan H,O, '

Nilai ekonomis pemanfaatan eceng
gondok ini dilakukan dengan analisis
titik pulang pokok (BEP, Break Even
Point, dimana pada titik ini tingkat
aktivitas (volume produksi) yang
menyebabkan hasil penjualan
(pendapatan total) sama dengan
biaya total, dengan perkataan lain
pada tingkat aktivitas tersebut tidak
diperoleh keuntungan maupun
kerugian) harga atau nilai jual
kerajinan sebelum dan sesudah
menggunakan bahan baku eceng
gondok yang diputihkan dengan
Hidrogen Peroksida (H,0,).

Dari pengrajin, diketahui bahwa
harga kerajinan anyaman eceng gondok
yang menggunakan pemutih 10 %
(persen) lebih mahal daripada yang tidak
menggunakan pemutih. Konsumen
bersedia membeli kerajinian yang bentuk
dan warna yang lebih baik dengan harga
yang lebih mahal. Di sini, kami menyajikan
perhitungan pem-buatan kerajinan yang
dapat diproduksi pengrajin, yaitu
kerajinan furniture.

Dapat dilihat dari tabel di atas
bahwa persentase “derajat putih” yang
paling tinggi (terbaik) terdapat pada
kondisi perlakuan pemutihan C,x T,
(konsentrasi peroksida 0,45% volume dan
waktu perendaman 36 jam.

F* =B —"

-zl BB

[(Tow
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Gambar 2. Profil Plot Perbedaan Waktu Perlakuan dan Perbedaan Konsentrasi Zat Pemutih
(H,0,) terhadap Derajat Putih Eceng Gondok

a. Perhitungan BEP atau TPP untuk
Pembuatan Furniture (1 Stel Kursi)

a.l.Untuk 1 Stel Kursi (Tanpa
Menggunakan Bahan Penolong,

Harga @ Rp. 7.500.000,-

a.l.1. Biaya Tetap
Tabel3.6.Biaya Tetap Pembuatan KerajinanFurniture Eceng Gondok & Rotan

No. | Nama Jumlah Unit | Harga/Unit Total
1 Gaji Karyawan 8 orang:
5 orang 25.000,-/hari 1.250.000,-
3 orang 30.000,-/hari 900.000,-
2 Perlengkapan 165.000,- 165.000,-
3. | Peralatan 16.850.000,- 16.850.000,-
Total Biaya Tetap 19.165.000,-
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a.1.2.Biaya Berubah e
Tabel 3.7. Biaya Berubah Pembuatan Kerajinan Furniture Eceng Gondok & Rotan Tanpa
Pemutih

No. Nama | Jumlah Unit Harga/Unit | Total
I. | Bahanbakurotan | | 1.560.000,-
2. | Melamik 15klg 22.000,- | 330.000,-
3. | Sending . . 10 klg 24.000,- 240.000,-
4. | Tiner 22 klg 16.000,- |  352.000,-
5. | Paku 2ro 2kg 5.000,- [ :10.000,-
6. Belerang 5kg 10.000,- | 50.000,-
ot Ut | 2.482.000.-
Perhlumgan BEP atas dasar unit: 8.
GFG ' | . 19.165.000
BEP(QQ =  p_pT  7500.0002482.000
. 3,82 unit = 4 unit
Contribution margin = 7.500.000 —2.482.000 = 5.018.000,-

Dart perhitungar rilai itk pulanig pokok ' Laba Bersih (Bc qeﬁt) = 1@1,4 Kotor -
atau BEP diketahui bahwa pengrajin BIaYa Produksi (I':naya berlfba’h) :

akan mendapatkanm untung apabila = 30.000.000 - 2.482.000 = 27.518.000
memproduksi kursi (furniture) lebih dari
3,82 unit. Dari sini dapat pula'dihitung Autons 991 z.?léls'oﬁ'o“ mutidioT .8
nilai ‘B/C (Behefit?’Cost) ﬂengan Jadi B¢ AL D i gpepdinst]
produksi 4 unit furniture.” 5 21.647.000
B/C > 1, usaha ini layak secara ekonomis
BiayaTetap = Rp. 19.165.000- atau dengan Kata lain, pendapatan yang
Sl b wie oo diperoleh 1,27 kali dari total biaya yang
Biaya Berubah~ — Rp. 2.482.000.- _ dikeluarkan. ~ 0
siol | il N\szisH - _Eﬁ‘"-;‘ Islenol i ssA ‘ _43_.1
| Produksi =T 4 unit 40743, | Untuk Periibtiatan 1'Stel Kursi
| Harga Kursi pequmt Rp 117.500. BOO o SHEI0 (}[—Iarga Per Unit = Rp. 8.250.000,-,
Cost' = Biaya Tetap + Biaya Be&ubah '~ 10% Lebih Mahal Dari HargaiKursu
=19.165.000 + 2. 489*00001 ; YanngdakMéﬁggunakahPenuuhy
|=21.647.000 | - 000ctol ] o SSUNRIR ] S )
' LabaKotor= banyakbarangyaﬁsﬁu_u&l‘ il o) | Blaya Tctap Rp 19.165.000, -|
o0l | S ——T T (sda) '
= 4 x7.500.000 = 30.000.000 a22 BiayaBerubah
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TaBel 3.8. Biaya Berubah Pembuatan Kerajinan Furniture Eceng Gondok Dengan Pemutih

No. Nama Jumlah Unit| Harga/Unit Total
1. | Bahan baku rotan 1.500.000,-
2. | Melamik 5klg 22.000,- 110.000,-
3. | Sending 10klg 24.000,- 240.000,-
4. | Tiner 10klg 16.000,- 160.000,-
5. | Paku 2kg 5.000,- 10.000,-
6. | Bahan Penolong/Pemutih 828.120,-
1. | Biaya Pengolahan Limbah 75.000,-
2.923.120,-

a.2.3. BEP Furniture Yang Bahan
Bakunya Diputihkan

Perhitungan BEP atas dasar unit:

Nilai perbandingan Benefit/Cost
yang didapatkan = 1,36 lebih besar
daripada nilai B/C pada pembuatan 1 stel
kursi yang tidak menggunakan pemutih =
1,27. Dapat disimpulkan bahwa

BEP (Q) {1 2 B pembuatan kursi (furniture) dengan
; P =¥ pemutih ternyata relatif lebih
= 19.165.000 menguntungkan daripada tidak
8.250.000 - 2.923.120 menggunakan pemutih.
= 359unit = 3 unit Efisiensi Nilai Titik Pulang Pokok

Contribution Margin = Harga jual per unit

- biaya berubah per unit

= 8.250.000 — 2.923.120 = 5.326.880
Berarti modal pengrajin akan

kembali pada saat mereka menjual 3,59

unit kursi bahan baku dengan

menggunakan pemutih. Lebih baik

daripada saat mereka menjual kursi yang

dibuat dari bahan baku yang tidak

menggunakan pemutih.

Sedangkan B/C yang didapat :

Cost = Rp. 22.088.120,-

Laba Kotor = 4 x 8.250.000 = 33.000.000

pembuatan kerajinan furniture (1 stel
kursi) dengan menggunaan pemutih dan
tanpa pemutih.

TPPtanpapemutik TPPdengarpemutih
Eff= X

100%
TPPtanpapemutih

382 -35
=—3’§2—x100%: 8,4 %
Pendekatan perhitungan ini membuktikan
bahwa ternyata analisis titik pulang pokok
produksi furniture yang berbahan baku
eceng gondok yang telah diputihkan lebih
baik daripada furniture yang berbahan

Lal:_>a Bersih = 33.000.000 - 2.923.120 bakueceng gondok yang tidak diputihkan.
- = 30.076.880 Padahal dengan penggunaan pemutih
30.076.880 warna dan bentuk furniture yang

CsS " 22088, diproduksi akan lebih baik kualitasnya,

= yang berarti nilai jualnya akan lebih tinggi.
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Oleh karena itulah dapat meningkatkan
minat (permintaan) konsumen dalam

membeli produk yang dihasilkan dan

pendapatan pengrajin.

Selain ekspor, produk yang dihasilkan
pengrajin di Palembang juga telah
dipasarkan di dalam negeri. Baik di
seluruh daerah Sumatera Selatan maupun
propinsi lain, seperti Kota Batam,
Jakarta, Medan, Jambi, dan wilayah
lainnya. Namun segi modal menjadi
kendala dalam pengembangan usaha,
karena pengrajin hingga sekarang belum
* memiliki mitra binaan. Sehingga dalam
memasarkan produknya ke luar negeri
belum dapat dilakukan sendiri oleh para
pengrajin melainkan melalui sharing
- dengan pihak lain.

Dalam hal pengolahan limbah
pengrajin eceng gondok hanya mampu
untuk menerapkan proses netralisasi,
equalisasi, filtrasi dengan pasir dan ijuk,

adsorpsi yang dilakukan dengan tanaman /

eceng gondok itu sendiri.

4. KESIMPULAN DAN SARAN

4.1. Kesimpulan
Berdasarkan hasil penelitian yang
telah dilakukan maka dapat diambil
kesimpulan sebagai berikut:
1. Penerapan teknologi proses
pemutihan dalam upaya perbaikan
~mutu bahan baku eceng gondok
dengan menggunakan larutan
Hidrogen Peroksida (H,0,) dalam
kondisi laboratorium dengan
konsentrasi 0,45 % volume dan
waktu perendaman 36 jam
memberikan prosentase derajat
putih terbaik 46,12%.
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2. Perbaikan mutu bahan baku serat yang
lebih putih (derajat putih 46,12%)
dapat meningkatkan BEP sebesar 3
unit produk furniture (satu set kursi
tamu) dalam 30 hari.

3. Ratio B/C bagi unit produk dengan
perlakuan pemutihan 0,45 %
volume dalam waktu perendaman
36 jam menghasilkan nilai 1,36
lebih menguntungkan dibandingkan
ratio B/C .tanpa perlakuan
pemutihan (1,27).

4.2. Saran

1. Program Studi Pengelolaan
Lingkungan mulai mendukung
transfer teknologi hasil penelitian ke
home industri untuk membantu
stakeholders meningkatkan kualitas
produk yang dihasilkan, secara
otomatis akan meningkatkan
kesejahteraan pengrajin (Usaha Kecil
Menengah) Eceng Gondok. Karena
itu sangat diperlukan penelitian-
penelitian selanjutnya dengan:
alternatif jenis pemutih yang berbeda
sehingga didapatkan efisiensi ekonomi
yang lebih baik lagi.

2. Dalam aplikasinya di lapangan
perlu adanya uji coba lanjutan
untuk pengolahan limbah dari
proses pemutihan eceng gondok,
sehingga proses pemutihan ini
benar-benar membantu pengrajin
dalam meningkatkan mutu
kerajinan, dengan teknologi
pengolahan limbah yang sederhana
namun dapat mereduksi limbah
yang dihasilkan dari proses
pemutihan.
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