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Pendahuluan 

2 

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. 



Pertanyaan Penelitian (Rumusan Masalah) 

Bagaimana penanganan limbah B3 menggunakan 

metode taguchi tersebut ?? 
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Metode 
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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. 



Hasil Penelitian 
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Perhitungan Analisa Varian (ANOVA) 

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%, n1 = 2, dan n2 = 18 sehingga menghasilkan F0.05, 2, 18 = 3.55.  



Hasil Penelitian 
Metode Statistical Process Control (SPC) 

Histogram 
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Hasil Penelitian 

Metode Statistical Process Control (SPC) 

Diagram Pareto 

 

Isi keluar

(bocor)
Bantet Lembek Remuk

Jumlah Defect 7695 4761 3547 2713

% Kumulatif 41,11% 66,55% 85,50% 100%
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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 



Hasil Penelitian 

Data faktor koreksi viskositas 



Hasil Penelitian 

Data Kerapatan oli dan Ketegangan oli 

 



Pembahasan 

Diperlukan rancangan untuk menghasilkan pertimbangan, nilai: ß Sebagai variabel daalm tanggapan, pengukuran 

penilaian produk berdasarkan sampel yang ada. ß 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  



Kesimpulan 
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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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