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Pendahuluan

Pengelolaan limbah B3 sangat berguna bagi keberlangsungan lingkungan, baik yang berkaitan secara
langsung di lingkup industri maupun yang tidak langsung seperti penggunaan dalam rumah tangga dan
lainnya. Dampak yang ditimbulkan oleh oli bekas jika dibuang sembarangan adalah dapat mengakibatkan
pencemaran lingkungan. Penelitian ini berfokus pada proses treatment limbah oli bekas untuk menjaga
lingkungan agar kerusakan dapat diminimalisir. Pengolahan data dilakukan secara kualitatif yaitu dengan
wawancara kepada Ekspert untuk mendapatkan uji apa saja yang digunakan untuk proses treatment produk
oli.

Untuk mendapatkan hasil uji viskosistas pada komposisi oli bekas yang tepat, maka digunakan
metode Taguchi. Metode taguchi diharapkan dapat menghasilkan kualitas oli bekas yang bagus dan dapat
diolah secara tepat. Penilaian uji dengan metode taguchi focus pada karakteristik limbah pelumas dan tingkat
viskositas, kerapatan oli dan tegangan permukaan oli, serta persentase tingkat kemurnian oli bekas. Hasil
penelitian didapatkan bahwa nilai terbaik pada oli bekas harus memenuhi nilai viskositas 60 ms, kerapatan oli
0,96 gr sedangkan tegangan permukaan oli 17,65 dyne/cm, dan presentase kemurnian harus memenuhi nilai
80% daripada kandungan lain seperti air maupun slug yang terkandung di dalam oli bekas.
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Pertanyaan Penelitian (Rumusan Masalah)

Bagaimana penanganan limbah B3 menggunakan
metode taguchi tersebut ?7?
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Pendekatan taguchi dilakukan dengan perlakuan banyak percobaan yang akan diuji sehingga
menghasilkan fenomena yang baru. Pada eksperimen sebelumnya taguchi digunakan untuk
mengetahui tingkat kualitas yang diuji terhadap faktor yang mempengaruhi tekanan bata
ringan. Banyak contoh yang menggunakan metode taguchi yang digunakan untuk
meningkatkan  kualitas  produk. Seperti halnya penelitian sebelumnya yang
memanfaatkannya untuk  pembuatan batako dengan memanfaatkan  lumpur
lapindo.Penggunaan metode ini adalah mengetahui faktor-faktor yang memengaruhi Kualitas
oli bekas berdasarkan uji viskositas, kerapatan oli dan tegangan permukaan oli serta
menemukan cara memperbaiki atau meningkatkan kualitas oli bekas dengan menggunakan
metode Taguchi. Pemilihan metode taguchi dilakukan dengan menentuan nilai faktorial yang
paling sederhana dengan matriks yang sederhana dengan pemangkasan secara menyeluruh
dari total percobaan, dan ini dapat lebih efektif karena penggunaan hasil pengujian yang
dilakukan dengan memilih nilai faktorial yang paling baik.
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Hasil Penelitian

Perhitungan Analisa Varian (ANOVA)

Source o v MS F-Ratio el (%)
A 2320.0741 2 11600270 5494912 23158519 17,6428
B 1523.8519 2 761,9259 3609123 1519629 11,5770
C RE6T7.1852 2 44335926 2100,1228  BE62.9630 67,5207
D 3771852 2 1 88,5926 H9.3333 3729630 28413
Error 38 18 21111 54 5889 0.4182
Total 13126,2963 26 5048575 13126,2963 100

Hasil dapat dilihat bahwa semua nilai signifikan dalam penilaian oli bekas. dilakuakn dengan
perbandingan antar F-ratio total eksperimen F-ratio dengan standart nilai a = 5%. Pada tabel dalam

a =5%, nl =2, dan n2 = 18 sehingga menghasilkan F0.05, 2, 18 = 3.55.
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Hasil Penelitian

Metode Statistical Process Control (SPC)
Histogram

Histogram Produk Cacat
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Hasil Penelitian

Metode Statistical Process Control (SPC)

Diagram Pareto
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Hasil Penelitian

Sesuai dengan prinsip pareto 80/20, yang artinya 80% kualitas disebabkan oleh
20% penyebab kecacatan, dengan asumsi 80% sudah mewakili seluruh jenis cacat
produk.

Sesuai dengan grafik diatas untuk menyelesaikan 80% masalah kecacatan terlebih
dahulu, maka dalam penanganan roti klasu pada kecacatan isi keluar (bocor),
bantet, dan lembek harus diselesaikan terlebih dahulu.

Dikarenakan ketiga defect tersebut sudah mewakili permasalahan kecacatan yang
terjadi

universt tas
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Hasil Penelitian

Data faktor koreksi viskositas

Sampcl oh Waktu (ms) ['ﬂ::. ﬂki:ta rIEI '[]'I'.I.EEIIS} fME;S}
Kl 50 55 51,66 51,66 664 8642 2925402 5265724
K2 40 50 48,33 48,33 6220071 2736831 4926296
K3 50 50 48,33 48.33 6220071 2736831 4926296
K4 55 50 50 50 643.5 283,14 509,652
K5 50 40 43,33 43,33 5576571 2453691  441.6644
K6 40 40 43,33 43,33 5576571 2453691  441.6644
K7 45 55 50 50 643.5 283,14 509,652
K& 55 50 50 50 643.5 283,14 509,652
K9 50 40 48,33 48,33 6220071 2736831 4926296
TK 475 475 431.64 431,64 664 8642 2925402 526.5724
RK 47.5 475 43116 43,16 6220071 2736831 4926296
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Hasil Penelitian

Data Kerapatan oli dan Ketegangan oli

—
Kerapatan (bli Ketegangan (li
Masa Masa h {cm) h rata
Masa Kerapatan Tegangan
Sampel gelas gelas + Volume - rata
) sempel (gricm’) permukaan
tinta kosong  sampel (ml) hl h2 h3 (cm)
{gr) {dyne/cm)
(gr) (gr)
K1 101.5 147 45,5 50 0,91 1.6 1.4 1.7 1,56 17,95
K2 101.5 148.2 46,7 50 0,93 1.4 1.7 Li 1.56 18,35
K3 101.5 1477 46,2 50 0,92 1.5 1.6 1.5 1.53 17,80
K4 101.5 149 47,5 50 0,95 1.6 1.5 1.4 1.50 18,03
K5 101.5 148 46,5 50 0,93 1.4 1.7 1.4 1.50 17,65
K 101.5 147.5 46 50 0,92 1.6 L& L5 1,57 18,27
K7 101.5 150 48,5 50 0,97 1.7 1.6 1.7 1,67 20,49
K& 101.5 148 46,5 50 0,93 1.4 1.5 1.4 1.43 16,82
K9 101.5 148.5 47 50 0.94 1.5 1.4 L 1.50 17,83
TK 101.5 1333.9 4204 500 5,40 13,7 14 13,8 13,82 163.19
RE 101.5 148,21 46,71 50 0,93 1,52 1,56 1,53 1,54 18,13
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Pembahasan

Diperlukan rancangan untuk menghasilkan pertimbangan, nilai: 3 Sebagai variabel daalm tanggapan, pengukuran
penilaian produk berdasarkan sampel yang ada. B dengan fungsi tujuan parameter yang digunakan: a. Viskositas Oli
(ms): parameter perusahaan: 60 ms, total level: 3 hasil pengujian : 30 ms, 60 ms, serta 90 ms. b. Kerapatan Oli (gram):
Parameter perusahaan: 0,96 mm, total level: 3 hasil pengujian: 0,94 gram, 0,96 gram, serta 0,98 gram. c. Tegangan
Permukaan Oli (dyne/cm): parameter perusahaan: 17,65 dyne/cm, total level: 3 hasil pengujian: 16,65 dyne/cm, 17,65
dyne/cm, serta 18,65 dyne/cm. d. Persentase kemurnian oli (%): parameter perusahaan: 70%, total level: 3 hasil
pengujian: 70%, 80%, serta 90%.

Percobaan kali ini dilakukan 4 faktor dan dirancang menggunakan 3 level. Penilaian level dan faktor didapatkan:
Jumlah faktor adalah empat dengan total adalah tiga df level sama dengan (jumlah level) dikurangi 1 sama dengan tiga
dikurangi satu adalah dua sedangkan df.matriks orthogonal didapatkan jumlah faktor dikali df sama dengan empat
dikali dua sama engan delapan. Jumlah baris sama dengan df.matriks orthogonal ditambah satu sama dengan delapan
ditambah satu sehingga menghasilkan nilai sembilan. Total barisan berarti total percobaan. Replikasi percobaan
dilaksanakan 3 kali, oleh sebab itu jumlah percobaan dilakukan 27. Kode beserta penilaian dalam tingkatan level
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Kesimpulan

KESIMPULAN:

1. Nilai uji hipotesa pdengan membandingkan percobaan verifikasi baik pada prediksi atau perkiraan
maupun start kondisi, hasil dari metode Taguchi dapat menaikkan cranking Oli bekas.

2. Rancangan usulan diberikan kepada pihak perusahaan sebagai berikut: - Viskositas : 60 ms —
Kerapatan Oli : 96 mm — Tegangan Permukaan: 17,65 dyne/cm - Persentase kemurnian bahan: 70%

3. Usulan tersebut diatas memperoleh ranking peningkatan standart dan mutu oli bekas rata-rata

sebesar 278
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