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The Influence of Machining Parameters on Process of
Sanding the Surface Roughness of Teak Wood Using
Response Surface Methodology (RSM)

Arie Yudha Budiman
20112518021

Abstract

The purpose of this study was to analyze the influence of machining parameters
on the process of sanding the surface roughness teak wood (Tectona grandis)
using Response Surface Methodology. The main machining parameters such as
the feed rate and grit size of sandpaper are used as independent variables. The
dependent variable in this study is the roughness parameters Ra, Rq, and RK.
Empirical equation mathematical model for each response surface roughness is
made in the factor coded and analysis of variance (ANOVA) was used to analyze
the mathematical models of empirical equations. From the mathematical model
equations Ra, Rq and Rk was found that the grit size effect is greater than the feed
rate. The greater feed rate the surface roughness resulting will be more rougher
and the larger the grit size of the sandpaper is used, then the surface roughness

resulting will be more smoother.

Keywords: Sanding, Teak Wood, Surface Roughness, Response Surface
Methodology
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ABSTRAK

Tujuan dari penelitian ini adalah untuk menganalisa pengaruh parameter
pemesinan pada proses pengamplasan terhadap kekasaran permukaan kayu jati
(Tectona grandis) menggunakan Respons Surface Methodology. Parameter
pemesinan yang utama seperti laju pemakanan dan ukuran grit amplas digunakan
sebagai variabel bebas. Variabel terikat pada penelitian ini adalah parameter
kekasaran Ra, Rq, dan Rk. Persamaan empiris model matematika untuk masing-
masing respon kekasaran permukaan dibuat dalam bentuk faktor kode dan analisa
varian (ANOVA) digunakan menganalisa persamaan empiris model matematika
tersebut. Dari persamaan model matematika Ra, Rq dan Rk didapatkan bahwa
ukuran grit amplas berpengaruh lebih besar daripada laju pemakanan. Semakin
besar laju pemakanan maka kekasaran permukaan yang dihasilkan akan semakin
kasar dan semakin besar ukuran grit amplas yang digunakan, maka kekasaran

permukaan yang dihasilkan akan semakin halus.

Kata kunci  : Pengamplasan, Kayu Jati, Kekasaran Permukaan, Respons

Surface Methodology
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Tujuan dari penelitian ini adalah untuk menganalisa pengaruh parameter
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(Tectona grandis) menggunakan Respons Surface Methodology. Parameter
pemesinan yang utama seperti laju pemakanan dan ukuran grit amplas digunakan
sebagai variabel bebas. Variabel terikat pada penelitian ini adalah parameter
kekasaran Ra, Rq, dan Rk. Persamaan empiris model matematika untuk masing-
masing respon kekasaran permukaan dibuat dalam bentuk faktor kode dan analisa
varian (ANOVA) digunakan menganalisa persamaan empiris model matematika
tersebut. Dari persamaan model matematika Ra, Rq dan Rk didapatkan bahwa
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang

Saat ini kayu masih banyak digunakan orang untuk berbagai macam
keperluan, seperti untuk pembuatan konstruksi bangunan dan peralatan rumah
tangga. Kayu sebagai bahan konstruksi, banyak didapat dari pohon di beberapa
hutan luas yang ada di Indonesia. Kayu banyak digunakan, karena mempunyai
kekuatan yang tinggi dan bobotnya ringan, mempunyai daya penahan tinggi
tehadap pengaruh listrik (bersifat isolasi), kimia, mudah dapat dikerjakan, bila ada
kerusakan mudah dapat diganti dan bisa diperoleh dalam waktu singkat. 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) (Dumanauw, 1990).

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 sebelumnya. Proses
pengamplasan ini sangat penting karena suatu noda atau goresan yang tertinggal
pada permukaan kayu akan kelihatan semakin jelas sesudah dilakukan proses
finishing (Dumanauw, 1990).

Di Indonesia, terdapat banyak jenis kayu yang dipergunakan baik untuk
furnitur ataupun sebagai bahan konstruksi bangunan. Jenis kayu yang sering di
pergunakan sebagai furnitur dan konstruksi bangunan antara lain: kayu jati,
meranti, tembesu, merawan, petanang. Jenis-jenis kayu tersebut selain banyak
dijumpai di Sumatera Selatan, jenis-jenis kayu tersebut merupakan kayu yang
paling banyak diminati karena kualitasnya, ketahanannya terhadap kondisi cuaca,
tahan rayap, dan seratnya yang menarik.

Berdasarkan wuraian di atas, penulis berkeinginan untuk melakukan

penelitian terhadap kekasaran permukaan jenis kayu jati pada proses



pengamplasan (sanding) agar mengetahui kekasaran permukaan dari jenis kayu
jati untuk mendapatkan nilai kekasaran permukaan kayu yang standar sebagai

rujukan.

1.2. Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang di atas, dapat dirumuskan suatu permasalahan
belum banyak tersedianya rujukan kekasaran permukaan kayu yang standar serta
pengerjaan pengamplasan (sanding) pada beberapa jenis kayu, khususnya untuk

jenis kayu jati.

1.3. Batasan Masalah

Dalam penelitian ini, dibatasi hanya pada analisa hasil kualitas permukaan
(surface quality) yang diukur melalui Ra, Rq, dan Rk. Jenis kayu yang dipilih
adalah kayu jati sedangkan proses pemesinan yang dipilih adalah proses amplas

(sanding) dengan ukuran grit dan laju pemakanan (feed) sebagai variabel bebas.

1.4. Tujuan Penelitian

Adapun tujuan utama dari penelitian ini adalah untuk mendapatkan kondisi
pengamplasan (sanding) yang terbaik yaitu nilai kekasaran pada kondisi ukuran
grit dan laju pemakanan (feed) sebagai variabel bebas menggunakan Response
Surface Methodology (RSM) untuk dijadikan sebagai bahan rujukan pada industri

furnitur.

1.5. Manfaat Penelitian
Adapun manfaat yang diharapkan dalam penelitian ini, yaitu:
1. Turut berkontribusi terhadap pengembangan ilmu pemesinan kayu.
2. Mendapatkan kondisi terbaik sehingga akan ada data rujukan untuk proses

pengamplasan (sanding) untuk kayu Jati.
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