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ABSTRAK

Dewasa ini kayu masih banyak digunakan orang untuk berbagai macam
keperluan, seperti untuk pembuatan konstruksi bangunan dan peralatan rumah
tangga. Kayu sebagai konstruksi, banyak didapat dari tumbuhan atau yang berada
di beberapa hutan luas yang ada di Indonesia. Untuk dapat digunakan tentunya
kayu yang berkualitas harus diproses terlebih dahulu, maka pada proses
pemesinan kayu perlu dilakukan beberapa proses salah satunya proses finishing
yakni tahap pengamplasan (sanding). Tujuan utama dari penelitian ini adalah
untuk mendapatkan kondisi pengamplasan (sanding) yang optimum untuk
kekasaran permukaan yang minimum. Spesimen yang diamplas adalah kayu jati
(tectona grandis), kayu di oven terlebih dahulu sesuai standar ASTM 4442-07
dengan ketentuan menggunakan amplas dengan ukuran butir nomor 180 dan
kedalaman potong 0,2 mm dengan memanfaatkan mesin frais horizontal yang
dimodifikasi. Penelitian ini menggunakan metode CCD (central composite
design) untuk memvariasikan belt speed (V) dengan interval 7,51 - 24,49 m/s, laju
pemakanan (f) dengan interval 13,48 — 34 mm/min, dan kedalaman pemakanan (a)
terhadap kekasaran permukaan (Ra). Dalam penelitian ini digunakan spesimen
kayu jati sebanyak 12 buah yang diamplas menggunakan mesin frais horizontal
yang dimodifikasi. Setelah itu kayu di uji kekasaran permukaannya. Nilai
kekasaran permukaan tertinggi dengan rata - rata Ra = 1,733 pm dan nilai
kekasaran permukaan terendah dengan rata - rata Ra = 0,933 um. Dapat
disimpulkan semakin tinggi belt speed (V) mengakibatkan semakin rendah nilai
Ra, sedangkan semakin tinggi laju pemakanan (f) mengakibatkan semakin tinggi
nilai Ra.

Kata kunci : pengamplasan, kayu jati, belt speed, laju pemakanan, kekasaran
permukaan



ABSTRACT

Today many people use wood for various purposes, such as for the construction of
buildings and household appliances. Wood as construction, many derived from
plants or that are in some vast forest in Indonesia. Can be used for course quality
wood should be processed first, then the wood machining process need to be done
several process one stage of the process of finishing is sanding. The main purpose
of this study is to obtain the optimum sanding conditions for minimum surface
roughness. Specimens were sanded teak wood (Tectona grandis), wood ovened
first according to ASTM 4442-07 with the provisions of sandpaper with grain size
number 180 and depth of cut 0.2 mm by using a horizontal milling machine
modified. This study uses a CCD (central composite design) for varying the belt
speed (V) with interval 7,51 - 24,49 m/s, feed rate (f) with interval 13,48 — 34
mm/min, and the depth of cut (a) of the surface roughness (Ra). Specimens used in
this study were 12 pieces of teak wood is sanded using a horizontal milling
machine modified. After the wood surface roughness test. The highest value with
surface roughness average Ra = 1,733 pum and the lowest surface roughness
values with surface roughness average Ra = 0.933 um. It can be concluded the
higher belt speed (V) resulted in lower values of Ra, while the higher feed rate (f)
resulted in the higher value of Ra.

Keywords : sanding, teak wood, belt speed, feeding, surface roughness
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BAB 1

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Dewasa ini kayu masih banyak digunakan orang untuk berbagai macam
keperluan, seperti untuk pembuatan konstruksi bangunan dan peralatan
rumah tangga. Kayu sebagai konstruksi, banyak didapat dari tumbuhan atau
yang berada di beberapa hutan luas yang ada di Indonesia. Banyak digunakan,
karena mempunyai kekuatan yang tinggi dan bobotnya ringan, mempunyai
daya penahan tinggi tehadap pengaruh listrik (bersifat isolasi), kimia, mudah
dikerjakan, harganya relatif murah, bila ada kerusakan mudah diganti dan

bisa diperoleh dalam waktu singkat.

Pemesinan kayu merupakan proses pabrikasi dari produk kayu seperti
kayu gergajian, vinir dan bagian-bagian dari furniture. Tujuan pengerjaan
kayu adalah untuk menghasilkan suatu dimensi dan bentuk yang diinginkan
dengan ketelitian yang akurat dan kualitas permukaan yang baik dengan cara
yang paling hemat (Forest Product Society, 1999). Untuk dapat digunakan
tentunya kayu yang berkualitas harus diproses terlebih dahulu, maka pada
proses pemesinan kayu perlu dilakukan beberapa proses salah satunya proses

finishing yakni tahap pengamplasan (sanding).

Tujuan dari pengamplasan adalah untuk mendapatkan suatu permukaan
kayu yang rata, halus dan bersih. Proses pengamplasan (sanding process)

adalah proses untuk perataan dan penghalusan permukaan yang dilakukan



dengan menggunakan suatu bahan yang disebut amplas (abrasives). Proses
pengamplasan harus dilakukan secara benar supaya bisa menghilangkan
garis-garis bekas pisau atau mesin dan noda-noda yang timbul pada saat
proses pembuatan mebel. Proses pengamplasan ini sangat penting karena
suatu noda atau goresan yang tertinggal pada permukaan kayu akan kelihatan

semakin jelas sesudah dilakukan proses finishing.

Sampai saat ini furniture kayu merupakan jenis yang paling banyak
digunakan dalam rumah tangga. Dari kursi, meja, lemari, tempat tidur, tempat
penyimpanan bahkan kabinet di dapur pun menggunakan furniture berbahan
kayu. Kayu Jati (Tectona grandis) merupakan salah satu bahan baku industri
perkayuan yang populer karena memiliki banyak kelebihan. Meskipun pada
akhir-akhir ini trend penggunaan kayu lain sudah sangat meluas, namun jati
masih merupakan pilihan utama (Gold Teak, 2003). Kayu ini merupakan
kayu kelas satu yang banyak diolah menjadi furniture berkelas. Akan tetapi
pengerjaan pengamplasan kayu (wood sanding) masih mengandalkan
pengalaman dan kemahiran tukang kayu bukan data sains yang dapat

dipertanggung jawabkan.

Berdasarkan uraian di atas, penulis tertarik untuk melakukan penelitian
terhadap kekasaran permukaan kayu jati pada proses pengamplasan (sanding)
agar mengetahui kekasaran permukaan kayu jati tersebut untuk mendapatkan
nilai kekasaran permukaan kayu yang standar sebagai referensi. Dalam

penelitian ini, penulis mengambil judul tentang “Pengaruh Pengamplasan



(Sanding) Terhadap Kekasaran Permukaan Kayu Jati (Tectona Grandis)

Menggunakan Mesin Frais Horizontal”.

1.2 Perumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang di atas, dapat dirumuskan suatu
permasalahan belum tersedianya referensi kekasaran permukaan kayu yang
standar serta pengerjaan pengamplasan (sanding) pada kayu tergantung

pengalaman dan kemahiran tukang kayu bukan berdasarkan data sains.

1.3 Pembatasan Masalah

Dalam penelitian ini, dibatasi hanya pada analisa hasil kekasaran
permukaan (finish surface) pada kayu jati (teak wood) atau tectona grandis

serta tekstur permukaan kayu (surface texture) setelah di amplas (sanding).

1.4 Tujuan Penelitian

Adapun tujuan utama dari penelitian ini adalah untuk mendapatkan
kondisi pengamplasan (sanding) yang optimum untuk kekasaran permukaan

yang minimum.



1.5 Manfaat Penelitian

Adapun manfaat yang diharapkan dalam penelitian ini, yaitu :

1. Turut berkontribusi terhadap pengembangan ilmu pemesinan kayu.

2. Dengan di dapatkannya kondisi optimum yang dikumpulkan akan ada data
base pemesinan (machining) untuk kayu — kayu tropis.

3. Dapat memberikan kontribusi atau pengetahuan kepada mahasiswa teknik
mesin dan civitas akademika khususnya dalam menganalisis suatu proses
pemesinan kayu.

4. Untuk menjadi salah satu syarat yang harus diajukan untuk mendapatkan

gelar sarjana teknik.

1.6 Metode Penelitian
Metode pengujian ini menggunakan metode CCD (Central Composite
Design) dengan menetapkan tiga kondisi pemesinan awal yaitu belt speed
(V), gerak makan (f), dan kedalaman pemotongan (a). Analisis dari
parameter-parameter pemesinan tersebut akan memberikan informasi untuk

keseluruhan dari pengujian pemesinan kayu.

1.7 Sistematika Penulisan
Pada penelitian ini, penulis membuat sistematika penulisan yang
terdiri dari beberapa bab, dimana pada setiap bab tersebut terdapat urutan

uraian-uraian yang mencakup pembahasan skripsi ini secara keseluruhan.



BAB |

BAB Il

BAB Il

BAB IV

BAB V

Merupakan pendahuluan yang berisi latar belakang,
permasalahan, pembatasan masalah, tujuan dan manfaat dari

penulisan, metode penelitian dan sistematika penulisan.

Berisikan dasar teori yang melandasi dilakukannya penelitian

ini.

Berisikan metodologi penelitian.

Berisikan uraian mengenai analisa data yang diperoleh dari

eksperimen yang dilakukan dan pembahasan.

Berisikan kesimpulan dan saran.
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