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BABI
FENDAHULUAN

A, Latar Belakang

Industn pengolzhan kayu merupakan salah satu scktor manufaktur yang
membutubkan  proses produksi _yang cfissien dan presisi tinggn Proses
pemotongan kayu menjadi tahap penting karena sangat berpengaruh terhadap
kualitas produk akhir, tingkat kehalusan dan kerataan permukaan basil potongan,
Salah satu mesin yang umum digunakan dalam proses pemotongan memanjang
kayu adalah mesin Rip Saw, vang berfungsi untuk menghasilkan ukuran kayu
syl spesifikast produks,

Kinerja mesin £ip Saw sangat dipengaruhi oleh kondisi dan karaktenstik mata
pasan vang digunakan. Mata pisau bemperan langsang datam menentukan kualitas
hasil potongan, kbususnyva kehalusan dan keraman permukaan. Perbedaan
knrakteristik mata pisau seperti umiah giei dan desain mata pisau berpotens:
memengarihi  kualitag  permukaan  hasil  pemotsngan kavu,  Penelitan
schelumnya menunjukkan bahwa desain mata  pisau  dan  parameter
opermsionaloyva berkaitan depgan Konsumsi energ dan efisiensi pemalongan
kayu dalam proses sawing secara cksperimental (Svored et al., 2022),

PT. Serbaguna Prima merupakan salah satu perusahasn vang bergemk di
badang industri pengolahan kayuw yang menggunakan mesin Rip Sow dalam
proses produksmya. Dalam kematan produksi di PT. Serbaguna Prama,
pengeunaan berbagai jenis mata pisau pada mesin Rip Sow dilakukan unmuk
memenuhi  kebutuhan  produksi yang berbeda-beda. MNamun  berdazarkan
pengamatan awal, pemilihan mata pisau masih sering didasarkan  pada
pengalaman operator dan ketersedinan alat, tanpa didukung oleh analisis teknis
vang terukur ientang pengaruly vaciasi mata pissu terbadap hasil produkss,

Beberapa penelitan di bidang 1eknik mesin dan proses pemaotongan material
menyebutkan babwa variasi dalam jumbah don karakieristik mata pisaus dapa

memengamhi kapasitas produksi dan efiskensi kegja mesin, Pencliian mengenai

variasi jumlah mat pissu pada mesin perajang menunjukkan bahwa perbedaan




jumlah mata pisau berpengamb terhadap efisiensi pemotongan dan kapasitas
produksi mesin. (Nasrul et al, 2025 ; Silaban, 202 5).

Kualitas hasil pemotongan Kayu pada mesm Rip Sow dak hanyva ditenukan
oeh ketepatan dimensi, tefapi juga oleh kualitas permukaaon yvang dihasilkan.
Kuahtas permokasn mi umumnya dnyatskan melalui tingkat kekasamn
permukaan (surface roughness), yang secara kuantiatf dircpresentasikan olch
nilal average rowslimess {Ra). Nila Ra dipumakan schagai mdikator utarma uniuk
menilal kehalusan dan kKerataan mikeo permuksan hasil potongan, Karena
berkaitan langsung dengan kualtas visual, kenmdahan proses lanjutan seperti
pengamplasan dan finishing, serta efisicnsi penggunaan material. Semakin keal
mia Ra, semakm halus dan mta permukaan kavu vang dihasilkan, sehingga
menunjukkan kinerga pemotongan vang lebih baik, Oleh karena i, pengukuran
nilai kekasaran permukaan (Ra) menjadi parameter penting dalam mengevaluagi
pengargh desain mata pisau  dan jenis kavu terhadap kehalusan dan kerataan
permukaan hasil pemotongan menggunakan mesin fip Saw:

Kurangnys pemahaman mengenai pengarih jenis mata pisan lerhadap
kualitas hasil pemotongan pade mesin £ép Saw dapat menyebabkan rendahnya
kualitas hasil produks;, meningkatnya pembomsan matenal, serta menurunnya
efisiensi operasional secarn keseluruhan di industri pengolahan kayu seperti PT.
Serbaguna Prima.

Odeh karena i, diperlukan penelitian vang secara sistematis menganalisis
dan membandmgkan pengaruh penggunaan berbagai desain mata pisan terhadap
kualitas permukaan hasil potongan kayu. Penclitian ini diharapkan  dapat
memberikan rekomendasi feknis dalam permilihan mata pisan vang tcpat guna
meningkatkan kualitas permukaan basil pemotongan pada mesin Bip Saw,

Berdasarkan umian tesebut, penulis melabukan penelitian dengan judul
“Analisis Pengaruh Desam Mata Pisau  Dan Jenis Kava Terhadap Kehalusan
Dan Kerataan Permukaan Hasil Pemoongan Menggunakan Mesin £ip Saw™, PT.
Serbaguna Prinm sebagai lokasi peneliton, dengan fokus pada vanasi desain

mata pisau terhadap kerstaan dan kehalusan permukaan hasil produksi,




B. Batasan Masalah

Penelitan mi dibatasi pada analisis pengaruh desain mata pisau dan jenis
kaxvu  ®eradap kehalusan dan  Kerstaan  permukaan hasil  pemolongan
menggunakan mesin fip Saw. Vanasi desain mata pisan yang diteliti terdiri - atas
figa jenis desain (ML, M2, dan M3), sedangkan jenis kayu vang digunakan
dibatasi pada kayu Walnut, Myath, dan Pinus. Kchalusan dan kertaan
permukaan hasil pemotongan dinyatakan melalui nilai kekasaran permukaan
unfuce. roughnessTa) vang divkur menggunakan Swefrce Rougfnes Tister.
Prozes pemotongan dilakukan menggunakan sat jenis mesm Rip Saw denpan
kondisi mesin, pammeter pemotongan, dan operator yang sama schingga faktor
kain di luar variabel peneliian dianggap konstan. Penelitian ini tidak membahas
aspek lam seperti keausan matn pisau, konsumsi energn mesin, kapasitas
produksi, biaya operasional, maupun aspek keselamatan kena, dan analiis data

dibatasi dengan analisis deskriptil menggunakan nikai mata-rata (mean)

C. Rumusan Mazalah
Berdasarkan latar belakang wang telah diumakan, rumusan masalah dalam

penelitian ini adalah bagaimana hasil analisis pengamuh desain mata pisan dan
jenis kavu erhadap kehalusan dan keraman basil pemotongan menggunakan

mesin fip Saw,

0. Tujuan Penelitian
Tujuan dan penclitian imi adalah untuk mengetahm hasil analisis pengaruh

desain mata pisan dan jenis kayu terhadap kchalusan dan kerataan hasil
pemolongan mengeunakan mesin fip Saw.

E. Manfast Penelitian
Penelmian mi diharapkan memberikan manfaat baik secara teoritis maupun
prakts, antara lam:
1. Manfast Teoritis
a) Memberikan kontribusi ilmiah dalam bidang Tekmk Mesin, khususnya

terkait permesinan pengolahan kayu menggunakan mesin Rip Saw.,
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b) Menambah wawasan akademik mengenai pengaruh perbedaan jenis dan
spesifikasi mata pisan terhadap kerataan dan kehalusan permukaan hasil
prodhuksi,

¢y Menjadi meferensi bagi penclitian  selanjuinya yang mgm  mengkaji
peningkatan  produldivitas  dan efisiensi proses produksi di industn
pengolahan kayu.

. Manfast Pkt

a) Menyediakon data ekspenmen vang dapatl dijadiken acuan bagi PT
Serbaguna Prima dalam menentukan desain mata pisau yvang paling sesuai
berdasarkan kebutuhan kualitss hasil produkcs:.

b1 Membantu operator dan teknisi mesin Rip Saw dalam pengoperasian dan
perawatan mesin fip Saw, khususnya terkait penggunasn mata pisau yang
sesuai agar dapat meminimalkan kerusakan, mengurangi downtime mesin,
sorta meningkatkan keselamatan kerja.

¢) Memberikan dasar bagi perusahaan untuk memyusun standar operasional
prosedur {SOP) pemotongan kayu yvang lebih efekif, efisien, dan terukur,

d) Membantuy mahasiswa atau peneliti lain vang ingin melakukan penelitian

serupa di idang mesin produks: dan industn pengolahan kayu.

, Manfhm Ekonomi dan Induseri

a) Membanty perusahaan dalam memilih jemis mata pisan vang tepat supava
tdak werjadi pemborazan di bahoan baku kayuw,

b} Mengurangi biaya penggantian mata peau akibat keavsan atan kerusakan,

¢} Memberikan mformasi veng relevan bagi industri kayo lan yang
mengpunakan mesin Kip Yowe agar dapat meningkatkan produktivitas dan

kualitas produk.




BAR I
LANDASAN TEORI

A, Teori
1. Mesm Kip Saw

Mesin Rip Saw merupakan salah satu mesin wtama dalam  industn
pengolahan kayvu vang digunakan untuk proses pemotongan kayu searah serat
(fomeiieding] cursing ). Mesin ini bekerja dengan memanfaatkon putiran mata
pisan berbentuk cakeam (cicular saw blade) vang digerakkan oleh motor
listnk. Kinerja mesm Rip Saw sangat dipengaruhi okh kondisi mesin,
kecepatan putaran, jenis kayu, serta spesifikasi mata pisau yang digunakan.
Penggunaan mesin fip Saw yang optimal dapat meningkatkan produktivitas.
mempencepal proses produksi, dan menghasilkan kKualitas potongan vang
lebih presisi, Sebaliknyva, pemiliban mata pisan vang Gdak sesuai dapat
menvehabkan hasil potongan tdak mta, serta menunnnya cfisicnsi produksi
(Nasir & Coal, 20209,

fraambar 2. 1 Mesin Rip Saw

2. Mata Pisau {Céreedar Blade Saw)
Mata pisau {oircwdor sow Mode) merupakan komponen utama pada mesin
Ripsaw wvang berfungsi memotong materinl kavu melalui gerakan rotasi
berlecepatan tinggl. Kinerja mata pisau sangat menentukan kualitas hasil




pemotongan karena merupakan bagian yang berinteraksi lingsung dengan
material selama proses pemesinan. Oleh karena i, desain mata pisaun harus
dizesuaikan dengan karaktenstik materal dan jenis proses pemotongan agar
mampu  menghasilkan  kualitas  permukaan  vang  baik, meningkatkan
produktiviias, seris memperpanjang umur pakai alat potong { Fragassa ct al,
20719).

Kamkteristik mata pisan vang memengaruhi  performa  pemotongan
meliputn diameter mata pisau, jumlah gigi (ramber of feedh), Keebalan badan
pisau (blade thickness), sudut potong (rake ahgle), sudut bebas (clearaice
angle), benmuk gigi, serta material penyusun ujung gigl (cutting  &p).
Kombinasi kamkteristik tersebit memenganthi pembentukan geram (chip
Jormation), gaya pemotongan, stabilitas  proses, serta kualitss permukaan
hasil pemotongan. Pemilihan geometri mata pisau vang f2pal  mampu
menghasilkan proses pemotongan vang lebih stabil dengan nilai kekasaran
permukaan vang lebih rendah dibandingkan penggunaan geometri vang tidak
sesudi (Fragassa et al., 2019).

Kondisi mata pisau selama proses pemotongan berpengaruh langsung
terhadap stabilitas proses dan kualitas hasil pemotongan. Mata pisan yang
mengalami keausan secara bertahap akan meningkatkan gaya pemotongan,
temperatur pada doerah potong, sera getaran vang terjadi selama proses
pengeergajian.  Kondisi tersebut dapat menyebabkan pemurunan  kualitas
permukaan, meningkamya konsumsi energl, dan mempercepat kerusakan alat
potong. Olch karena itu, pemantiuan kondisi mata pisan serta peraw atan
sccara berkala diperlukan untuk menjaga konsistensi koalitas pemotongan
dan efisiensi proses produksi (Masie en al., 2009}

Petkembangan 1cknologi mata pisan saat imi tidak hanva berfokus pada
perubahan geometn gigi, etapi juga pada peningkatn ketahanan aus melalui
pengeunaan matenal karbida {fengsten carbider dan pelapisan permukaan
(Physical Vapor DeposiionPVE) coating . Penelitian terbaru menunjukkan
bahwa kombinasi pelapsan permukaan dan modifikasi mikrogeomeri pada
ujung gigi mampu mengurangi keausan, mencegah erjadmya Kerusakan pada

Ujung maks pissu, sera memperiahankan kualitas pemotongan dalam proses
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pengolahan kayu secara berkelanjuian. Dengan demikian, desain mata pisau
tidak hanya berpengaruh echadap umur paka alat, tetapi juga terhadap
kualitas  permukaan  hasil pemotongan  dan efisiensi  proses  produksi
(Torkghashghaei et al., 2027).

Dalam penelstian mi digunakan tiga vanasi desain mata pisau (M1, M2,
dan M3) yang memiliki perbedaan jumlah gigi. diameter, ketebalan badan
pisau, dan sodut potong.  Perbedasn  kamkteristk  tersebut diduga
memengaruhi proses pembentukian geram, pava pemolongan, seria kualitas
kehaluzan dan kerstaan permukaan hazil pemotongan kayu menggunakan
mesin fipsaw, Oleh karena itu, dilakukan pengujian terhadap masimg-masing
desain mata pisan untuk mengethol desain vang menghasilkan kualitas
permukann terbaik.

Grambar £, 2 Mara Msau (Clecwler Blade Seow)

lemis Kayu

K.ayu mempakan material alami vang memiliki struktur anatomi kompleks
dan bersifat anisowopis, yoitu memiliki sifs G5k dan mekanik yang berbeda
pada arah membujur, radial, dan rangensial. Perbedaan karaktensik tersebuat
menyehabkan respons kayu terhadap proses pemesinan tidak selady sama
meskipun  menggunakan parameter pemotongan vang identik, Strukmr

anatomi kayu berperan penting dalam menentukan mekanisme pembentukan




geram, gaya pemotongan, serin kualitas permuokasn hasil pemesinan {Lana et
al, 2017).

Famkensik kavu vang memengaruhi proses pemotongan melipai massa
jenis (density), kadar air (moistwe contens), arah serat {(groin divection),
tekstur, serta struktur anatomi. Vanasi kamkienstik tersebut menyebablan
sctiap jenis kayu membenkan respons vang berbeda terhadep proses
pemotongan, schingga nilai kekassran permukasn yang dihasilkan jugs
berbeda. Selain dipengarubi oleh parameter pemotongan, kualitas permukaan
kawyu sangat dipengaruhi oleh karaktersstik anatomi dan distibozi pori pada
masing-masing spesies kayu (Kang et al,, 2023).

Struktur anatohmi kasu seperti ukuran pori, distnbusi pembubuh, orientasi
seral, dan kerapatan jaringan berpengamth terhadap kualits permukasn hasil
pemotongan. Penelitian menunjukkan bahwa kavo dengan ukuran por yang
lebih besar dan densitas yang lebilh rendah cenderung menghasilkan nilai
kckasaran permukaan vang lcbih finggl. terutama pada arah pemotongan yang
tegak lums terhadap arah serat. Oleh karena itu, karaktenstk anatomikayu
perlu dipertimbangkan  dalam menentukan pammeter pemotongan  agar
diperolch kualitas permukasn yang optimal{Kang et al., 2023),

Dalam penelitian ini digunakan kayu (Pious, Walut, Nyatoh) sebagai
henda kerja pada proses pemotongan menggunakan mesin Kipsow. Pemilithan
Jenis kayu fersebut didasarkan pada karakieristik anatomidan sifar fisiknya
sehingga mampu membenkan gambaran mengenai pengaruh variasi desain

mata piau terhadap tingkat kehalusan dan kerataan permukaan  hasil
PEMOTONEAN. SAMA.




Comaivar 1 3 Kalol som fenis kayw (walad) panyg digenahan ofi sampel

4, Kehalusan dan Kerataan Pemotongan

Kehalusan dan Kerataan permubkaan merupakan salah sam indikator
kualitas hasil pemotongan pada mdustn pengolahan kavu, Permukaan vang
halus dan rata menunjukkan bahwa proses pemotongan berlangsung sccam
opiimal sehingea menghasilkan dmens: vang lebih presisi serta mengurang:
kebutuhan proses finishing lanjutan. Oleh karena i, kualitas permukaan
mengadi salah sam parameter pentmg dabim mengevaluasi keberhasilan
proses pemesinan kavi.

Kehalusan pemmukaan wourmnya dinyatakan melalo nilai  kekasaran
permukaan (surface roughness) yang dilimbangkan dengan pammeter Ra
(Rennghnesy Average). Nilal Ra menunjukkan rafa-rata penyimpangan profil
permukaan tethadap gans mta-rata dalam satuan mikrometer (pm). Semakin
kecil nilal Ra, maka semakin halus permukaan hasil pemolongan yang
diperolch. Pamameter mi banvak digunakan schapai scuan dalam peneligan
pemesinan keyu karena mampu membenkan gambaran kuantitatif mengenai
kualitas permukaan hazil pemotongan,

Pengukuran nilai kekasaran permukaan dilakuksn menggunakan Swurface
Rowghness Tester. Alar ini bekeria dengan cara menggerakkan stylus
sensor pada permukaan benda ujn untuk mendeteksi ketdaktemturan  profil

permukaan, kemudian mengubahnya menjadi data numerik berupa nilai
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kekasaran permukann. Pengukuran dilakukan pada beberapa titik pengamatan
agar nilai yvang diperoleh dapat merepresentasikan kondisi permukaan berda
kega  secara  keseliruhan,  Pengpunaan  Serce Rowghoess  Tester
memungkinkan evalasi koalitas  permueksan dilakokan secara  ohjektif,
akurat, dan konsisten schingga hasil pengukuman dapat digunakan schagm
dasar dalam membandingkan kualtas hasil pemotongan pada berbagai
kondisi (Bambang Herlambang & Wawan Budiaro, 2024; Verdian &
Oktriadi, n.d.)

Menurit {Ibrisevie ot al, 2023), kekasaran permukaan kayu dipengaruhi
oleh kombinasi faktor intemal dan fakior eksternal. Faktor internal meliputi
jenis kayu. struktur aNyatohmi, kadar air. serta kerapatan kavu, sedanghkan
faktor ekstemal meliputi parameter pemotongan, kond=i mesin, kondisi
pahat, arah serat kayu, dan metode pemesiman vang digunakan. Interaksi
seluruh  fakior  tersebul  meneniukan  kualitas  akhic  permukzan hasil
pemotongan.

Fombimisi parameler  pemoongan yvang fepat  dapat  menghasilkan
permukaan yang khih halus, sedangkan parameter yang kurang sesuai
berpotens: meningkatkan milal kekasaran permukaan akibat munculnya bekas
lintasan pahat (ol marks), ge@mn pemoongan, maupun serat Kayu yang
terangkat (fuzziness). Penelitan (Adaméik et al, 2025) menunjukkan bahwa
peningkatan kecepatan pemakanan cenderung meningkatkan nilai kekasaran
permukaan, sedangkan optimas parameter pemoiongan mampu memperba ki
kualtas permukaan hasil pemesinan kayu. Hasil temchut sejalan dengan
penclitian pada proses millmg vang memunjukkan bahwa vamasi feed mne,
spindle speed. dan parameter pemotongan binnva memberikan pengarub
vang signifikan terhadap milai kekasaran permuksan  hasil  pemesinan
(Margone & Wardoyo, 2020).

Berdasarkam  wraian  terscbut,  pengukuran  kekasaran  permukaan
menggunakan  pammeter Ra mempakan  metode  vong  objekif  untuk
mengevaluasi kualitas hasil pemotongan kayu, Dalam penelitian ing, nilan Ra

dipunakan sebagai mdikator utama uniuk menilai pengaruh vanasi desain
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maia pisau dan jenis kayu terhadap tmghkat kehalusan dan kerataan permukaan
hasil pemotongan menggunakan mesin Ripsaw.
B. Penelitian Terdahulu

Penelitan vang dilakukan oleh (Svored et al, 2022) begudul fnfuence of
Cirewdar Saw Hlade Design on Reducing Energy Consumption of a Circular Saw
in the Cutting Process menunjukkan bahwa desain mata pisau circular sow
berpengaruh terhadap konsumsi energi dan performa pemotongan kayu. Hasil
penelifian tersebut menunjukkan bahwa perubahan geometri mata pisau dapat
memenganthi kebutulan daya selama proses pemotongan serta Kualitas Kinetga
pemotongan  kayu., Temuan imi menunjukkan bahwa desain mata  pisau
merupakan salah sat Bkior penting vang perlu diperhatkan dalam proses

pemesman kayu.

40

38 410
24 iﬂ-' E
ik} ek

{a)

Ciwmibearr L 4 Perbedaan desale o i gevgafl bundiaes (o) CSRE, i) CER2, 00} CR8S

F-ﬁg;litim lain yang dilakukan oleh (Wicaksono & Basuki, 2023) dengan
judul Analisis Pengaruh Variasi Sudut Mata Peau (#{ade) pada Perancangan
Mesin Pencacah Sampah Organik Pelepah Kelapa Sawit Menggunakan Metode
Elemen Hingga menunjukken bahwa variasi sudut mata pisau memengaruhi
distribusi beban dan kekuatan yang terjadi pada mata pisan selama proses kerja.
Hasil penelitian tersebut mengmdikasikan bahwa perubahan desain mata pisan
dapat memengaruhi performa pemotongan dan efissensi kerja mesin.




Gambar 2. 5 Dessin Pixar Fencocak Pelepah Kelopo Saowit

Selanjutnya. penclitian yang dilakukan oleh (Bufar et al., 2023) berjudul
Pengaruby Jumbal Mata Saval Fhee Eod Milling Cutting terhadap Kualitas
Permukaan Austenie Stainless Sieel (ASE) 34 menunjukkan bahwa jumlah
mata sayat pada alat potong berpengarub wrhadap kualitas . permukaan hasil

pemesman. Semakin sesuai konfigurasi mata swyal vang digunakan, semakin

baik kualins permukaan yamg dihasilkan. Penebitan i memperkuost dugasn

bahwa karakterstik alat potong memiliki hubungan dengan kualitas permukaan

tramibugr 2, & Eodudf curver 2 ffwtes daw 4 flares

hasil pemotongan.,

Pepelitian oleh (Masmil et al, 2023) dengan judul Penpamuh Mata Pisayg
Dymaflone Blade 4 dan 12 Cetter pada Mesin Pencacah Sampah Organik terhadap
Wakmu Produksi menunjukkan bahwa perbedaan jumlah cuter pada mata pisaun
dapat memenganihi wakio produksi mesin, Mam pisau dengan jumbah  cofter
tertentu mampu menghasilkan proses kerja yang lebih cepat dibandingkan
desain linnya. Hasil penchitian tersebut menunjubkkan bahwa konfiguras: mata

pisau berpengaruh tethadap kinerja produksi mesin.




frauwhar 1. 7 Mara F.bln' ij.'nlﬁﬂr Blade 4 cunier dan I 2 curtrer

Penelifian. vang dilakukan oleh {Febrianto et al, 2025} begudul Pengaruh
Mata Pisau 12 Cyser pada Mesin Pencacah Sampah Organik edadap Kaposias
Produksi menunjukkan bahwa penggunaan desain mata psau terdeniu manmpu
meningkatkan  kapasitas  produksi mesin. Hasil  penelitan tersebut
mengindikasikan  bahwa konfigurass dan desain mata  pisau berpengaruh
terhadap output yang dihasilkan selama proses pemotongan.

Giraedra r 2, 8 Plagu 12 Citer pade Mesfo Pevacol Sampah (rpanik
(Korkmaz et al, 2024) meneliti pengarub subu material, jenis kayu, putaran
spndle, dan feed rae terhadap kekasaran permukaan hasil milling CNC
Pengukuran  dilakukan  menggunakan TIME TR-200 Portable  Surfoce

Roughness Toster dengan metode kontak (safus) dan parameter Ra (dverage
Roughness) sesuai standar 150, Hasil penelitian menunjukkan bahwa feed raie

merupakan fakir yang paling berpenganih echadap peningkatn kekasaran




permukaan, diikuti oleh jenis kayu, subu matenal, dan putaran spmdie. Nilai Ra
meningkat seirng kenaikan subu matenal dan feed rose, sedangkan kondisi
permotongan pada suhu khih endah menghasilkan permukaan vang kebih halus.
Metode pengukuran menggunakan Sirface Rowghness Tester pada penelitian ini
menjadi acuan dalam penelitian penulis untuk mengevaluasi kehalusen dan
kerataan permukaan hasil pemotongan kavu secara kuantitatf,

- G- Lo
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(Zhang et al, 2025) meneliti pengaruh parameter pemotongan terhadap
kualitas permukaan kayu pinus yang telah diberi perlaluan panas {heat-treated
pane wood) pada proses milling. Penelitian ini mengevahiasi kualiias permukaan
menggunakan Sufoce Roughness Tester tipe SURFCOM NEXOO0ISD-12
(Olympus, Jepang) dengan parameter Arithmetic Mean Rougfmess (Ra) sebagai
mdikator fingkat kekasaran permukaan. Pengukuran dilakukan mengeunskon
metode stvlus dengan radios wjung probe 25 pm, cut-off 8 mm. tckanan
pengukuran 0,75 N, dan panjang evaluasi [0 mm. Untuk memperoleh hasil yang
representatif, pengukumn dilakukan pada lima tifk berbeda pada sctiap
permukaan hasil pemotongan, kemudian milai Ra ditentukan berdasarkan rata-
rata dan kelma pengukuran tesebut Hasil peneliiin menunjukkan balwa
penmgkatan suhu perdakuan panas, kedalaman pemotongan, dan feed per tooth
menychablkan mlai Ra meningkat schingga kualitas permukasn kayvu menjadi
kebih kasar akibat terbentuknva retakan, sembut terangkat (burr), dan kemsakan
jaringan kayu. Penclitian ini menunjukkan bahwa Surface Roughness Tester
merupakan instrumen yang efekril untuk mengevaluasi kualitas permukasm hasil
permesiman  kayu secara kuantitatil melalui parameter Ra, sehingga metode

pengukuran tersebut menjadi salah satu acuan dalam penelitian ini.
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Peneliian vang dilakukan oleh {Ispas et al., 20255 bergudul Applicosiion af
Artificial Newra! Netwarks and Response Sunface Methodolagy fo Opfimize
Civewlar Sawing of Beech and Spruce Wood bertujuan untuk menganalisis
pengaruh Kecepatan putar mata pisow, kecepatan pemakanan {feed speed), jenis
kivu, dan tipe mata psau terhadap daya potong serta kualitas permukaan hasil
pemotengan  kayvu  menggunakan  mesin oiecufar saw. Penelitian  ini
menggunakan kavu beech dan spruce sebagai benda uji, dengan variasi mata
pisau berjumlah 24 dan 54 gigi. Data danalisis menggunakan A rificial Mewral
Nenwork (ANN), Response Surfoce Methodofogy (RSM), dan analisis varsan
CANOVAY untuk memperolel kondisi permoiongan vang aplimum.

Hasil penclinan menunjukkan bahwa kecepatan pemakanan merupakan
faktor yang paling berpengaruh terhadap nilai Kekasaran permukaan {surfoce
rieghiness], dilkuti okeh kecepatan putar mata pisau dan tipe mata pisau. K ondisi
pemotongan optinum diperoleh pada penggunaan kecepatan putar tinggi dengan
kecepatan  pemakanan  rendah  sehingga  menghasilkan  nilm Kekasaran
permukaan (Ra) yang lebih rendah. Selam itu, tipe mata pmao yang berbeda
memberikin  karaktenstik  Kualitas  pemmukaan  yving  berbeda,  sedanghkon
pengaruh jenis kavu terhadap nilm kekasaran permukaan pada penelmian
tersebut tidak menunjukkan perbedasn vang signifikan karena kedoa jens kayu

memiliki karakiernsik anatomivang relaif semupa.




6

ﬁl.':l‘l.lﬂ.‘ﬂlm terschut memiliki persamaan dengan l:u.".m:litinn ini, vartu sama-
sama mengkaj kualitas permukaan hasil pemotongan kayu menggunakan mesin
cirenlar sow berdasarkan parameter kekasaran permukasn (Ra), Perbedaannya
terletak pada vanabel penclitan dan metode anabisis vang diganakan. Penclitian
{lspas et al. 2025) meniikberatkan pada optimasi parmmeter pemolongan
menggunakan ANN dan R5M, sedangkan penclitian ini berfokus pada pengaruh
varissi desain mata pisau dan jenis kayu terhadap kehalisan dan kerataan
permukaan hisil pemotongan menggunakan analisis deskrpul berdasarkan nilai
rata-pata {mrear). Denpan demikian, penelitian ini dihampkan dapat melengkapi
peneliian  sehelumnya melalui cvaluasi kualtss  permukaan berdesarkan
kombinasi desain mata pisau dan jens kavua vang berbeda.

CGemetrare . 11 Dvea Misau Vang Ddpa kil Mesiotong

Berdasarkan beberapa penclitian terdahulu tersebut. dapat diketahui bahwa
desain mata pisau memiliki pengaruh terhadap performa pemotongan, kualitas
permukaan hasil pemesman. konsumsi energy, wektu produksi, dan kapasitas
procduksi mesin, Namun, sebagian besar penelitan yang telah dilakukan masih
berfokus pada mesm pencacah, mesin milling aau mesin pemotong  selain
mesin fip Saw. Selain mu, pencliian vang secara khusus menghkaji pengarnth
desam mata pEan terhadap kehaluzan dan kerataan permukaan hasil pemotongan
kayu pada mesm Rip Saw dengan menggunaken beberapa jenis kayu masih
relafif terbatas,

Oleh karena i, penelitian ind dilakukan unmk menganalisis pengamh desam
mata pasan dam jenis kayu terhadap kehalisan dan kerataan permukaan hasil
permofongan menggunakan mesin Bip Sow, Penelition ini diharapkan  dapat




memberikan informasi mengenai desain mata pisau yang menghasilkan kualitas
permukaan terbaik serta memjadi referensi dalam penmgkatan kualitas dan
efsiensi proses produksi pada indusin pengaolahan kavu,

. Keranghka Berpikir

Industn pengelahan kayw, seperti PT. Serbaguna Prima, dituntut untuk
menghasilkan produk dengan koalitas yvang baik. dimensi yang presisi, serta
efisensi produksi vang tingel Salah satu mesin utiama dalam proses produks:
tersehut adalah mesin Rip Sow, yang berfungsi untuk memotong kayu searah
serat, Kinema mesin Rip Sow sangat dipenganchi olch mata pisan yang
digunakan. Berdasarkan teori dan penelitian terd ahulu, diketahwi bahwa jenis
mata psaw, jumlah gigi, sudut potong, ketebalan, dan tingkat ketajaman
berpengaruh tethadap  kualitas kehalusan dan kemtian permukaan  hasil
petongan balan bakw,

Permasalahan yang sering terjadi di industn kayu adalah pemilihan mata
pisan yang belum  optimal, sehmgga menvebabkan hasil potongan  idak
konsistem, meningkatnya  pemborosan bahan  baku,  serta menununnya
produktivitas produksi. (Meh karena itw, diperlukan anabs=is perband mgan
pengeunaan mata pisan vang berbeda untuk mengetabui mata pisan yang paling
produktif dengan nilai kehahsan dan kerataan yang sesuai, Dalam penelitian i,
dilakukan pengujian pemotongan kayu mepgeunakan mesin Bdép Sow dengan
variasi miata pisau. Hasil pemotongan kemudn dinkur menggunakan Surfoce
Rougfness Tester guna mengetahui Kehalusan dan kerataan permukaan hasil
potong. Data yang dipemlch dianalisis untuk mengetahui pengaruh mata pisan
terhadap hasil produksi. Hosil analisis rersebut dilarapkan dapar memberikan
rekomendasi pemilihan mata pisan yang tepat, sehngga mampi menmgkatkan
produkivitas  hasil produksi, serta menmgkatkan kualitas produk pada PT.
Serbaguna Prima, Kcerangka berpikir penclitian ini dibangun atas dasar
hubungan sebab-akibat antara variasi jenis mata pisau terhadap kehalusan don

kerstagn permukaan kavu hasil pemotongan pada mesin Rip Saw.




Tuntutan Industr Proses Produks
Pengolahan Kayu: » PT. Serbaguna Prima
Kehalusan dan K erataan Mengrunakan
Hasil Pemiotanaan Megin hdesm B
Varmeml Desmin Mata Permagalahan Produksi
Pisau: ‘ - Pemilihan rmata pisau belum
= Jurmnlah gigi optimal
- Sudut potong = Hazil memotanpan kasar
[ ET B P

Vanasi Jenis Kayu; Proses Pemotongan
- Kayu Walmut ’ kayu Menggunakan

= Rayu Myatoh Mesin RBip Saw
= Kavu Pinus
Alat Ukur dan Penguijian: Hasil Produksi
Surfiice Roughness Tester Kehalusan dan K erataan
Hasil Pemotongan
Analiss Daa:

- Perbendingan hasil
LA Mams pisau
- Pengaruh mata pisau K esimpulan dan Rekomendasi:
- Mata pisau paling optimal
- Peningkatan kualitas dan produktivitas
- Rekomendasi untuk PT. Serhamima Prima

Gambar 2. 12 Kerangha Bempiki
1. Hipotesis Penelitian
1. Hipotesiz Mol (H,)

Tidak terdapat perbedaon  signifikan  pada  kehalusan dan  kerataan

permukasn kayu hasil pemotongan pada mesm Rip S akibat variasi desain

mata pasau dan jenis kavu bahan.




2. Hipotesis Altermanf (H )
Terdapat perbedaan signifikan pada kehalusan dan kerataan permukaan
kavu hasil pemaotongan padamesin B Sow akibar vamasi desain mata pisai
dan penis kayu hahan.




BAR 111
METODE FENELITIAN

A. Desain Penelitian

Analisis pengaruh desaim mata pisau dan jenis kayu terhadap kehalusan dan

kerataan permukaan hasil pemotongan menggunakan mesm Rip Saw. berkut

adalash bebempa variabel penelitian yang dapat dindentifikasi:

L

Variabel Bebas

Variabel independen benkut datam penelittan ini adalah sebagail benkut
g. Desain Mata Pisaw (M1, M2, M3)

b. Jems Kayu (Pinus Walnut, Nyatoh)

- Varabel Tenkat

Vanabel terikm dalam penelitian ini adalah kehalwsan dan kerataan
permukaan hasil peractongan kayu yang dinyatakan melilui nilai kekasaman
permukaan (sirface roughnessRa)l yang diukur menggunakan Swrfoce

Roegfmess Tester,

. Warigbel Kontrol

Vanabel kontrol adalah vanabel yang duaga tetap agar perubahan hasil
penelinan tidak dipengaruhi fakior lain selain perlakuan wtama, Dalam
penelitian ind, variabel kontrod meliputi jenis dan ketebalan matenal, daya dan
kecepatan motor, jarak stopper, operator mesin, kond i1 mesin serts prosed ar

pengukuran yang dibuat konstan pada setiap pengujn,

. Metode Metode Analisis Desknptif Menggunakan MNilai Rata-Rata {Mean)

Analisis data yang digunakan dalam penelitian ini adalah analisis
deskripiif kuantitatif dengan menggunakan nilai ma-rata (mean), Analisis
ini bertujuan untuk menggambarkan serla membindmekan hasil pengukuran
kekasaran permukaan (surface rowghnesRa) dari setiap perlakuan
berdasarkan vanasi desain mata pisan dan jenis kayu.

Dt diperoleh dan hasil pengukuran permukaan kavu yang telah
dipotong menggunakan mesin fp Sew, kemudian divkur menggunakan
Surface Roughnesy Texter, Penclitan im menggunakan mancangan faktomal

=3 yang tendini dan tiga vamasi desam mwata pisan (ML, M2, dan M3) sera

Y




tiga jenis kayu {Pinus, Walnut, dan Nyatoh), sehingga diperoleh 9 kombinasi
petlakuan.

Pada setiap kombinasi perlakuan, digunakan 5 sampel kavu sebagai
spesimen pengujian. Setap sampel kemudian ditakukan pengukuran
kekasaran permukaan pada 3 tink berbeda (otik awal, tengah, dan akhir
permukaan potengan) untuk mendapatkan data yvang lebih representatit’ dan
mengurangi kesalahan pengukuran lokal pada permukaan benda uiji.

Dengan demikan, setiap kombingsi pedakuan menghasilkan totl 15 data
pengukuran (5 sampel « 3 titik pengukuran). Selomh data tersebut kermudian
dimta-mtakan untwk mempemlch nilan kekssaran permukaan (Ra) pada
masing-muasing pertakuan

Milai rata-rata digunekan karena mampu mewakili keseluruhan data hasil
penoujian dalam satu milai vang depat digunakan untuk membandingkan
kualitas hasil pemotongan anfar pedakuvan. Semakin Kecil nilai kekasaran
permukaan (Ra), maka semakin halus dan rata permukaan hasil pemotongan
vang difasilkan, Sebaliknva, semakm besar nilai Ba menunjukkan bahwa
permukaan hasil pemotongan semakin kasar,

Perhitungan min ram-rata (meen) dilakukan menggunakan romus schagm

= {inj,fn

Kelerangan:
X = nilai raia-rata
A; = data pengukuran ke-1
n = jumich pengujion
¥ = umlah seluruh data pengukumn

Setelah nilai rata-rata setiap perdakuan diperoleh, selanjutnya dilakukan
perbandingan antar desam mata pisau dan jenis kayu untuk menentukan
pedakuan vang menghasilkan kuvalitas permukaan terbak. Perbandingan
dilakukan bendasarkan nilai rata-rata kekasaran permukaan (Ra) yang
diperolch dan hasil pengukuran menggunakan Surface Rougliness Tester.




Penclitian ini menggunakan rancangan faktorial 3 = 3 yang terdin atas tga

varasi desain mata pisau (M1, M2, dan M3) dan tga jens kayu (Pinus,

Walnut, dan WNvatoh), Setiap kombinasi perlakuan dilakukan pengujian

sehanyak 15 kali schmgga diperoleh data vang cukup untuk menggambarkan

kecendemingan hasil pemotongan pada masing-masing perlakuan.

Tabel pengujian yang digunakan dalam penclitian ini disajikan schaga

berikut:

Tadel 3, | Hasll Pengaffar Devain Mate Plaw fevladap Serfap Lerds Kapa

[igsmm
dlain
[REETT]

EiL | F12)] PE2

F2i

Fx:

Py | P31 | PA2 | P33

Fdi

P42 | P43 | P30 | P52 | P55

MEan

nl

iz

LR

Kitemngan:

M= MaaPiza |

M2 = Mstn Fism 2

W3 = Mt Pism 5

PLI = Pengajien S ampel | Ke-1
P12~ Penganmm 5 ampel | Ke X
P13 = Pengapen 5 ampel | Ke-3

P21 = Memgjism Samped 2 Ke-l
PEE = Pemgjizn Sapel I ke-2
P = Pergujim Saomped T Ke-3
PX = Pemujim Savpel 3 Ke-l
M2 = Pemgujimm Samped 1 Ke2
P = Pemgujiem Sampd 1 Re-3

4
P42
P43
51|
PAI = Pemuijion Sampel 5 Keo2

= Pemgujinm Sampel 4 K-
= Peagujinn Sempel 4 Ke-2
* Pemgujimn Sompel 4 Ke-3
= Pegujien Sampel & Ke-d

P51 = Pemgujimn Sampel 5 Ke-2
Menw = Rafa-Rak

Selanjuinya data hasil pengujian diolah dengan mencari rata-rata (mean)

pada setiap perlakuan (rancangan faktoral 3+3) untuk memperoleh dam

kualitas penmukaan (swrfoce rouglesy / Ra) vang signifikan, tabel hasil akhir

rata-rata dmecn) mengeunakan rancangan faktoral 3=3, vaiu tiga vanasi
desain mata pisau (M1, M2, dan M3) dan tiga jenis kayu (Walnut, N yato, dan

Pinus}.

Tabel rancangan factorial 3x3 tersebut adalah sebagai berikut

Tabel 2. 2 Hasil Ak bir Pergnifan

S

d

Mo T

i F K

J3

Mean
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K iirimpam:
B = Blat Frau L] = Jemn Kianw
B L= Main Psan 8 11 Kayu Pimus
B2 = Main Pisan 2 1Y = Kaye Waleal
B3 = Main Peau 3 13 = Kaya Nwaioh

Mlean = Rua-Fals

Untuk memberikan pemahaman wvang lebih jelas mengenan tahapan
pelaksanman  penelitian, disajkan  diagram alir  (fowcharr)  yang

menggambarkan urutan kegiatan penelitian secarm sistematis, sehagai benkut;

Sadi Literatur

:

Pengumpulan  Hasil
Penclitian Terdahulu

1

Persmapan Bahan
Mata Pisaw (M1, M2, M3
Ravu ( Walmt, INvaioh, Pimush

I

Simulasi Pengujian

'

Proses Pemotongan:
- Mesin Rip saw
= Desain Maa Pisan
- Jenis Kiayu

L

Amnalisn Data

q
Selesal

Cramibier L 1 INagrem Afle




g, Studi Literatur
Studi Literatur adalah istilah yang meryuk padapenyelidikan dan analisis
sistematis ferhadap karya ilmiah vang ada, buku, artikel, dan sumber lammnva
mengenai topik tertentu, Studi literatur adalah salah satu fase pertama dalam
sebuah proyek penelitian, di mana pengetahuan yang sudah adadan penelitian

sebelumnya mengenai topik tertentu d ikaji dan dievalkasi,

b. Penmgumpulan Data dan Hasil Sumber Sebelunmya
i tahap ini, dicari lteratur atan penelitian sehelimnya yang relevan
dengan topik, meliputs; Studitentang penggunasn variasi mata pisan baik dari
segl jumlzh, sudut, d an dimensi mata pisau tersebut dalam proses pemotongan
menggunakan mesin Bjp Saw At mesin potong  lain, date  tentang
produktivitas  pengeunsan mata pisan ferhadap kualitss kKehalusan dan
kerataan permukaan hasil potongan pada berbagai media bahan,
c. Persiapan Bahan
Dakam hal ini. baban yang digunakan adalah: Desain Mata Pisau (M1, M2,
M3): Jenis-Jenis Desan Mata Pisau ini digunakan dalam proses pemotongan
mesin Rip Saw untuk membantu proses pemwotongan dan mempengaruht
kualitas potongan (seperti kehalusan dan kerataan hasil produksi), Bahan
Kayu: Jenis Kayu dengan kekerasan tertentu akan dipotong menggunakan
mesin fip Saw. Jenis digunakan dalam eksperimen adalah Kayu Pinus, Kayu
Walnut. dan K.ayu Nyatoh
d. Simulasi Pengujian
Schelum melakukan pengujian lanpsung, simulasi atau percncanaan
percobaan sangal penting. Ini bisa meliputi: Simulasi pemotongan d engan
Jenis mata pisau vang diwgi pada masing-masing jenis kavu dengan kondsi
MESin Yang S,
¢ Froses Pemotongan
Mesgin mi menggunakan mata  pisan  (Cirenker Blode Sow) untuk
memotong kayu dengan ardh potong searah serat kayu, Proses pemotongan
kayu merupakan tahapan utama dalam penclitian ini karena berpengaruh

langsung terladap efisiensi hasi produksi. Hesil pemotongan kKemud ion




dinkur menggunakan Siface Ronghness Tester puna mengetahui kehalusan
dan kerataan permiukaan hasil potong. Data yang dipemoleh dianalisis untuk

mengetahm pengarub mata pisau terhadap hasil produksi

B. Instrumen Fenelitian
1. Alat
a. Mesin Kip Saw
Mesin Rip Saw merupakan mesin pengolahan Kayu vang digunakan
untuk melakukan pemotongan memanjang searah serat kayu. Mesin i
bekerja dengan memutar mata pisau berbentuk cakram yang digemakkan
oleh motor listrik sehingga menghasilkan pemotongan yang cepat dan
presisi. Pada penelitan ini, mesm Kijp Saow digunakan sebagai alat utanma
unik memolong spesimen kayu dengan variasi desain mata pisau guna
mengetabui pengarubnyva terhadap kehalusan dan kerataan permukaan hasil
pemotongan.
Mesin Rip Saw yvang digunakan dalam penelitian im sebagai alat utama
proses pemotongan spesimen kayu ditunjukken pada gambar berikut:
b. Mata Pisau 8o Saw 3 Jenis Desam
Penelitian i mengeunakan tga vamasi desain pisau yang diberi kode
M1, M2, dan M3. Variasi desain pisan digunakan sebagai vanabel bebas
uniuk mengetahui pengambnya terhadap kualitas permukaan basil
pemotongan kavu mengegunakan mesin Bip Saw, Karaktensok masing-
mazing desain pisan disajikan pada tabel sebagai benkut;

Tabel 3. 3 Karakiertsih Ko Praou

JUMLAH SUDLUT
RANE PisAll EODE M5AL TEBAL BODY !
MaTA PTG
e | 33 mm 22 4 WH®
M2 2 mm 22 mem a3 an”
Wi 305 mm 215 mm 1M} | 5% & 00

Berdasarkan Tabel diates terdapat perbedaan kamktenstik pade masmg-
masing desain mata pisan vang dipunakan. Mata pisan M1 memiliki diameter

305 mm dengan jumlah gigi 40 dan sudut potong 907, Mata pisag M2 memil iki




diameter kehih kecil yartu 255 mm dengan jumlah gigi 33 dan sudut potong 90°.
Sementara itn, mat psan M3 memiliki diameter 305 mm, ketebalan body 23,5
mim, juimiah gig paling banyak yaiu 100 gigi, serta Kombinasi sudut poiong 13°
dam W, Perbedsan jumiah gy dan sudut potong tersebut  diperkimkan
memengaruhi proses pemotongan kayu, khususnya terhadap tingkat kehalusan
dan kerataan permukaan hasil potong. Berikut adalsh gambar variasi desain

pisau yang digunakan dalam penelian i

I Pazau M1

11, Pisau M2

Gramhor 3. 3 Pivau M2

M. Pigau M3

Crambar 3. 4 Pivau M3

c. Surfice Rowelnesy Tester
Suefirce Rowghnesy Tester adalab alat ukur yang digunakan unk
menentukan tingkat kekasaran permukaan {swface rowghnesy ) pada benda
keda. Al ini bekena dengan metode kontak menggunakan stvlus/zensor




vang bergerak sepanjang permukaan untuk mendeteksi ketidakferaturan
mikro, kemudian mengubah sinval mekanis menjadi data digital. Parameter
vang paling umum digunakan adalah dvergge Rowgfimess (Ba), yvamu nila
rata-rata deviasi permukaan ethadap garis tengah. Pengukumn Ra banvak
digunakan dalam proses pemesman dan pemotongan material, termasuk
pemotongan kayu, untuk mengevaluasi kualitas permukaan hasil proses
manufaktur.

Berikut adalah gambar alat uji (Surface Roughness fester) vang
digunakan dalam penelitian ini:

Gimbar £ 5 Surface Rowplhness feder

. Jangka Sorong

Jangka sorong adalah alat ukur presisi yang digunakan untuk mengukur
dimensi linzar sepertt panjang. lebar, diameter luar, diameter dalam, dan
kedalaman. Keelitian umum gangka sorong berkizsar antara 0,02 mm hingga
0,05 mm. Datam konteks proses pemotongan di mesin Rip Sow, jangka
sorong digunakan untuk mengukur dimensi awal kayu bahan sebeham
proscs pemotongan pada mesin fip Saw, serta mendeteksi keausan mata
pisau secarn tidak Bngsung.

Berikut adalah gambar jangkaa sorong vang digunakan dalam penelitian

i




Gngetear 3, 0 Jamgha Sorong

e Alar lis
Algt tulis digunakan sebagai garana pendukung dalam kegwtan penelitian
unfuk mencatat data hasil pengukuran, pengamatan, sena informasi lain
vang diperokeh selama proses pengujian. Alat tulis membantu memastikan
seluruh data penelitian terdokumentasi dengan baik schingga memuodahkan
proses pengolihan dan analisis data,

f Lembar pengamatan
Lembar pengamatan merupakan instrumen vang digunakan untuk

mencatat dan mengumpulkan data hasil penguian secam sistemats. Lembar
ini berisi informasi mengenai jenis kayu, desam mam pisan, hasil
penaukuran kekasaran permukaan, serta data pendukung binnya yang
diperodeh selama penelitian. Penggunaan lembar pengamatan bertujuan
untuk memudahkan proses pencatatan, pengelompokan, dan analss data

haszil penelitian.

2. Bahan
Tiga (3) Jenis Kayu (Walnut, Nyato, Finus)
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a. Kayu Pmus
Kayu pinus merupakan jenis kayu lnak (sofwood) yvang banyak
digunakan dalon industd Turniie  dan konstruksi fingan,  Kavu ini
memiliki tekstur yvang relatif hahis, berat enis yang rendah, dan mudah
dikerjakan menggunakan mesin pemotong. Karena tingkat kekerasannya
relatif rendah, kayu pinus ¢endenung menghasilkan permukaan potongan
yang lebih halus dibandingkan beberapa jenis kayvu keras.
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Giambar 2, 7 Koy Finis
b. Kavu Walnut
Kayu walnut merupakan jenis kayu kems (hardwood) yang memiliki
wama cokelat pelap dengan serat vang menank. Kayu ing memiliki tinghkat
kekerasan dan Kerapatan wvang lebih tinggi dibandingkan kavu pinus
sehingga membutulkan gayva pemotongan yang lebih besar. Karakierisik
tersebut dapat memenganthi kualitas permukasn hasil pemotongan seria

tingkat keausan mata pisau,

ey 3. 8 Kayw Walvur
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c. Kavu Myaoh
Kayvu nyvaoh merupakan jenis kavu keras vang banyak digunakan
schagai bahan fumitur dan produk mteror. Kayu ini memiliki - storuktur
serut yang cukup rapat dan tingkat kekerssan menengeh hingga tingg
Dalam proses pemotengan, kamkienstk kayu nyatoh dapat menghasilkan
kualitas permukaan yang berbeda dibandingkan kayu pinus maupun

Wkl

Gamtrr 3. ¥ Koyw Nparak

Perbedaan  sifar fistk den mekanik keoge  jenis kavo  tersebuat
memungkinkan tegjadmya varasi kualitas lasil pemotongan  schinggs
perlu dianalisis lehih lamut dalam penclitian mi

C. Tempat dan Jadwal Penelitian
Proses pemotongan kayu dilaksanakan i PT. Serbaguna Pnima, sementara
pengujian kehalusan dan kemtaan dilakukan di Laboratorum Teknik Mesin

Universitis Nusantara PGRI Kedin dengon wak Penelitian sebagai benkur:
Tahel 3. 4 Sadwel Penelition

JADWAL KERJA SELAMA 5 BULAN
Tahapan

Mo, 1 I il v ¥

Kegiatan
12 341 (213 4[| 2|3]4|0(2|5|4]1])2

Studi
L seratur
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Pengumpulan
Hasil
Penelitian
Terdahulu
Persiapan
Bahan
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4 | Proses
Pemotongan
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Pemulian
Hasil

0. Populasi dan Sampel

Populasi dalam penelitian i adalah seluruh hasil produksi pemotongan kayu
menggunakan mesin fip Saw di PT Serbaguna Prima vang dilakukan pada
proses produksi nomal dengan berbagai jenis mata pisau dan jenis kayo.. Dan
populasi ersebut diambil sampel berupa hasil pemotongan kavu vang diperoleh
dar proses pengujion menggunakan fga jenis mata psan B Sow pada lga jenis
kayu, vaiu kayu walnul kayu nyamoh, dan kava pinns. Pengambilin sampel
dilakukan secara purposive sampling. vaitn berdssarkan kriteria terfentn yang
telah drictapkan okch penelit. Kriteria sampel vang digunakan dalam penelitian
ini meliputi kayu bahan memiliki dimensi awal vang sama, proses pemotongan
dilakukan pada mesin dan operator yang sama, parameter mesin dibuiat konstan
selama penguian. Setiap kombmasi pengujuan dilakukan dengan pengulangan
mmimal tiga kali. Dengan demikian, jumiah kombinasi sampel dalam penelitian
ini adalah 9 kombinazsi perlakuan (3 jenis mata pisau = 3 jenis kavu) dengan
pengulangan untuk mempersleh data yang akurat
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E. Prosedor Penelitian

Dalam melakukan prosedur penelitian ada beberapa langkah vang hams di
empuh sebelum melaksanakan penelitin Analiis Penganih Desain Mata Pisau
dan Jenis Kayu erhadap Kehalusan dan Kerataan Permukaan Hasil Pemotongan
menggunakan Mesin Rip Saw. Langkah pertama adalah mempemsiapkan alat dan
bahan penelitian. Dilanjutkan dengan pemeriksaan kondisi mesim Bip Saw untuk
memastikan mesin dalam keadaan layak operasi. Selanjuimya. pemasangan mata
pasau Rip Sow sesual dengan jenis yvang akan diuji. Penvetelan parameter mesin
(kecepatan putar, kedalaman potong, dan jarak sfopper hahan) sesuai standar
operasional yang sama untuk setiap pengujian. Kemudian memasuki proscs
pemotongan kayu vang dilakukan untuk setiap kombmasi jens mata pisan dan
jenis kayu. Hasil potongan kayu dimensinys dmkur mengounakan jangka
sofong. Sedangkan tingkat kehalusan dan kerataan permukasn bahan dinkur
menggunakan suefoce roupheess fesfer, Produk vang memenuhi standar dan
produk cacat dicatat. Kemudian melakasanakan pengulangan penguiian guna

meningkatkan keakurmatan data

F. Teknik Analisis Data

Teknik analisis data vang digunakan dalam penelitian ini adalah analisis
kuantitatit terhadap milai kekasaran permukaan (Ra) mengpunakan Surfoce
Rovghoess Tester vang diperoleh dan hasil pemoengan menggunskan Tigs jenss
desain mata pisau, Data yang diperoleh dan hasil pengukuran terlebih dahulu
dilakukan perhiungan nilai rata-rata {mean) pada setap perlakuan untuk melihat
kecenderungan hasil. Setelah itu, dilakukan perbandingan nilas rata-rata antara
hasil pemoongan menggunakan Maa Pisau M1, M2, serm M3 unmk
mengetahul perbedaan kualitas permukaan vang dihasilkan,




BARB IV
HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN

A, Hasil Penelitian

- TR ﬁ'ﬂ.ﬂ.l.bn.u‘ o 2 Pengrkitron .ﬂ'.huu nrn
Gaamhar 4, | Pemotongan Balua pemenkaan menggunakan Serface

Mengpwiakan Mesin RipSaw Ruoughiness Tester

Penelitan im: dilaksanakan dengan fujuan untuk mengetshui sccara empins
pengarah variasi desain mata pisau dan jens kKayu rethadap koalins permukaan
hagil pemotongan mengeunakan mesin £ip Sow. Kualtss permukasn vang
diamati dalam penelitian ini meliputi tingkat kekasaran dan kemtaan permukaan
hasil pemotongan, yang diukur berdasarkan milai kekasaran permubaan {surface
roreghness). Proses pemotongan spesimen dan pengambilan data dilakukan di
PT. Serbaguna Prima sehagm mitr  incusti vang  menvediskan  fasilitas
pemotongan  kmyu, sedangkean proses pengukuran  kekasaran permukaan
dilakukan di Laboratorivm Teknik Mesin Universitas MNusantara PGRI Kedin
menggunakan peralatan ukur yang telah dikalbrasi

Penelitian ini mengpunakan dua varishel bebas, yaitn varasi desain mata
pasau dan vamas jenis kayu. Vanas: desain mata psau terdin atas tiga jens, yaitu
M1, M2, dan M3, sedangkan material benda kega yang digunakan terdin atas
tiga jenis kayu, yaitu kayu Pinus (115, Walnut (12, dan Nyatoh (J3). Kombinas
antara ketigs desain mata pisau dan ketiga jenis kayu tersebut menghasilkan
beberapa  perlakuan yang kemudian diuji untuk mengetabin  pengaruhnya
terhadap kualites permukasn hasil pemotongan.

FParameter utama yang digunakan scbagai mdikator dalam penclitian 1im
adalah nilai kekasamn penmukaan (serfice roughness) yvang dinyatakan dengan

parameter Average Roughness (Ra) dalam satuan mikrometer {pm). Pengukuran
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dilakukan menggunakan alat Swrface Roughness Tester schingga diperokeh dai
kuanttatil yang dapat menggambarkan tngkat kehalusan permukaan hasil
pemotongan  secara  objekifl Nillai Ra  digunakan  sebagai  acuan  dalam
mengevaluasi  kualitas permukaan, di mana semakin kecil nilai Ra yang
diperokeh menunjukkan bahwa permukaan hasil pemotongan semakin halus dan
mata. Sebaliknya. semakin besar nilai Ra menunukkan bahwa permukaan hasil
permmotongan memiliki tingkat kekasamn yang lebih tinggi schingga kualitas
permukaan menjadi kurang baik.

Unmk menjga validias dan konsistensi hasil penelitian, seluruh proses
pemotongan dilakukan dengan mengendalikan parameter operasi mesin schagai
varibel kontrol, Pammeter-parameter seperti kecepatan putarmn mata gergaji,
daya motor penggerak, kecepatan pemakanan, posisi stopper, kondisi mesin,
serta opemior yang mengoparasikan mesin dijaga tetap sama pada setiap proses
penguitan.  Pengendalian  terhadap  faktor-fakior  fersebul  berujuan  untuk
meminimalkan pengaruh variabel luar schingga perubaban nilai kckasaran
permukaan yang diperokeh benar-benar dizebabkan oleh perbedsan desain mata
pasau dan karakteristik masmg-masing jenis Ky,

Setiap kombinasi perfakuvan diup menggunakan lma {3) sampel benda kega.
Untuk memperokeh hasil pengukuran yong lebih representatif, setiap sampel
diakur pada nga (3) ik pengamatan, vaitu pada bagian uung awal, bagian
rengah, dan bagian ujung akhir permukaan hasil pemoiengan. Dengan demikian,
pada setiap kombinasi perlakuan diperoleh sebanvak 15 data hasil pengukuran
vang sclanjuinya digunakan schagai dasar dalam proscs analisis.  Sistem
pengkodean data dilakukan untuk mempermudah identfikas: hasil pengujian, di
mana kode P menunjukkan  pengukuran pada sampel penama di ik
pengukuran. pertama, sedanpkan kode P53 menunjukkan pengukuran pada
sampel kelima di tink pengukuran kenga, Posisi ttik pengujian dinmjukkan pada
gambar berikut
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Tirik Uji 3

- T

Gambar 4. 3 Titik Lji Setiap Sawpel Lji

Tuik Uji 1 berada pada bagian awal bidang pemotongan, Titik Uji 2 berada di
bagun tengsh, sedanghkan Tink Uj 3 bemds pada bagian akhir bidang
pernotongan. Milai kekasaran permukaan (Ra)dari ketiga ik tersebut Kemudian
dirata-ratakan sehingea diperoleh sam nilas rate-rats kekasaran permukasn untuk
setiap sampel yvang digunakan sebagai data penclitian.

Data hasil pengukuran yang diperodch dan seluruh kombinasi pertakuan
selanjutnya disajikan dalam bentuk tabel dan dianalisis menggunakan metode
analsis deskrpiil berdasarkan nilai m@-ram (rean). Melalul metode mi setzap
kelompok data dibfung nilai rata-ratanya untuk menggambarkan kecendenmgan
hasil pengujian pada masing-masing kombinasi desain mata pisau dan jenis
kawu, Milai rata-rata  tersebut kemudsan dipunakan sebagan dasar dalam
membandingkan  kualitas  permukaan  hasil pemotongan, schinggs  dapat
diketathur kombinasi perlakuan yang menghasilkan permukasan paling halus
maupun vang menghasilkan permuksan palmg kasar.

I. Analisi Desknptf Mengounakan Nilai Rata-Rata (Afean)

Sebelum dilakukan pengujisn hipotesis lebib lanjut, seluruh data mentah
hasil pengukuran kekasaran permukaan (Ra) pada 15 tink pengamatan yang
diperodeh dari lembar pengamatan diodah terlebil dahulu mengeunskan
pendekatan statistik analisis deskriptl koantitatif. Teknik mi digunakan untuk
menngkas, menyederhanakan, den menggambarkan karaktenstk kumpulan
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data dan setiap kelompok perlakvan tanpa bermaksud membuat kesimpulan
vane berlaku unmk wmum. Indikator utama vane digunakan dalam analisis
deskriphfl im adalah nilai rata=rata hing {mean). Nili @@= hinmg
mempakan nilai vang diperokeh dan hasil pembagwan jumlab selorob nilai
data pengamatan dengan banyaknya titik lokasi pengukuran pada kelompok
perlakuan terscbut. Secara matemats. rumus siean yvang digunakan dalam
pengolahan data skripsi i adalah sebagai berikut:

R [Z:ﬁ};n

X = Nilai rata-rata hitung (memn) kekasamn permukamn (Ra) dalam satuan

Kelerangan;

{ pm ).
X; = Nilai kekosaran permukaan pada tink pengukumn terentu,
n = Jumlah total tink pengamatan dalam satu kelompok kombinasi

perfakuan (n= 15}

Medalui penerapan rumus tersebut pada tiap-tiap blok kombinasi perlakuan
antara tipe mata pisau dan jenis kayw, diperoleh nilan representatf yang
mengadi dasar pnentuan tingkat kehalusan pemukaan secara desknptif,
Secara ringci, peryvajin data hasil pengujion kekasaran permukaan (Fa) untuk

masing-masmg jenis kau dipaparkan pada sub-poin berikumya.

Hasil Pengujian Kekasaran Permukaan pada Kavu Pmus

Penpujian pertama dilakukan menggunakan spesimen kayu Pinus ()
untuk mengetahn pengamh  variasi desaim mata psau terhadap  tingkat
kekasaran permukann hasil pemotongan. Kayu Pinus dipilih sehagai salih
saty matenal penclition karena memiliki karaktenstik sebagai kayu lunak
(eofiwood) dengan struktur serat yang relatfl urs dan mudah dipotong,
Selurub proses pemotongan dilakukan menggunaken mesin #jpSaw dengan
kondisi operasi vang dijaga tetap, sedangkan vanasi perdakuan diberkan pada
penggunaan tiga desain mata pisan, yaitn M1, M2, dan M3,
Pada setiap variasi desan mata pisau dilakukan pengujan terhadap lima
sampel benda Kega. Untuk memperclel hasil pengukuran vang  lebih
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representatif, setiap sampel dinkur pada tiga tink pengamatan, vaitu bagian
wjung depan, bagian tengah, dan bagian ujung belakang permukaan hasil
pemtongan.  Dengan  demikian, setiap wvarmasi  desain  mata  pisan
menghasilkan 15 data pengukuran vang selanutnya digunakan sebagan dasar
dalam analisis deskriptif menggunakan nilai mta-rata {mean).

Hasil pengukuran kekasaran permukaan (surfoce rougivess) pada kayvu Pinus
vang dimyatmkan dalam nilai Average Roughness (Ra) dengan satuan

mikrometer (pm) disajikan secara lengkap pada Tabel 4.1 bawah ini:
Taleel d, | Hosil Pemgwiian Desain Wata Pisaon vevhadop Koy Fions

Dledam
Mlata Fal | PI2 | P13 | P21 | P22 | P23 | P31 | P32 | P33 | P40 | P42 | F43 | P50 | P51 | P53 | Mean
Pisau

M1 |20 | 28 |22 500 | 28| hea | 3an | 203 5T | LAL | AEe | RS 33 ) 2w | a2y AT

iz 159 | 3008 [ 279 | 1,62 (255 | 2o | 386 | 208 | 396 | 382 (360 [ 404 | 24| 25| 2 | 301

M3 | 207 302|304 | 305 (237|403 23 | 450 3 (192 2 1 | x| 32| 326 253
Keterangzan:
M= MaaPisa | P21 = Meogujien Senped T Ke-1 P4l = Pemgujion Sempel 4 Ke-1
B2 Mllein Pisan 2 Pt = Pemgujiemn Sampdd I ke-2 P4l = Pesgujimn Sampel 4 Ke-2
M5 = Mala Plsa 3 FE2 = Pergujion Sanpel T Ke-3 P43 = Pezgjizn Sampel 4 Ke-2
FLD = Penpariam S mipwl | K- I = Pomgujimn Sarped 3 Ke-1 PEI = Pimpujimn Smnpel 5 Ki-1
FLI= Pengapiam Sampad | Ke-1 '3 = Firgujiom Saoped 3 Ke-2 PRI = Peogujism Sampi] 5 Ke-Z
P13 = Pengapion 5ampil | Ke-3 33 = Pimrpujion Sampid 3 Ke-3 P53} = Fimgujimn Sampil 5 Ke-3

Meas = Rass-Ram

Berdazarkan data hasil pengujian yvang disajikan pada Tabel 4.1, diperoleh
nilm kekssaran permukaan (sueface roughness) hasil pemotongan kayu Pinus
menggunakan tiga vanos desain mata pisau, yvamo MI, M2, dan M3, Hasil
pengukuran menunjukkan bahwa setiap desain mata pisau menghasilkan nilai
kekasaran permuksan yang berbeda pada masing-masing ok pengamatan.
Perbedaan nilai tersebut menunjukkan adanva vanasi Kualitas permukaan
hasil pemotongan pada setap kombinasi perfakuan,

Untuk mempermudah interpretasi data hasil pengujian, nila rata-rata
kchasaran permukaan (Ra) pada setap desain mata pisan disajikan dalam
bentuk grafik. Grafik mi menunjukkan perbandingan tngkat kehalusan
permukaan hasil pemotongan yang dihasilkan oleh mata pisau M1, M2, dan
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M3 pada kayu pinus. Grafik hasil pengujian pada kayu pinus adalah schagai
berkout:
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Berdasarkan tabel 4.1 dan gambar grafik 4.4 hasil perhitungan nilai rag-
rald {mean), desain mata pisau M1 menghasilkan nilai kekasaran permukaan
terendah, yartu sehesar 277 pm, schinggs menunjukkan kualitas permukaan
hasil pemotongan yang paling halus pada maedal kayu Pinus, Selanjuinya,
desain mata pisau M3 menghasilkan nilas rata-rata kekasaran permukaan
sebesar 2,83 pm, sedangkan desam mata pisau M2 menghasilkan nilai ma-
raia terbesar, yaim 301 pm, vang menunjukkan balwva permukaan hasil
pemotongan cenderung kebih kosar dibandingkan dua desain mata pisan
lainnya.

Perbedaan nilai mia-rata  kekasaran permukasn pada masing-masing
desain mata pisau menunjukkan bahwa setiap varmasi desam menghasilkan
kamktenstik permukaan vang berbeda pada proses pemotongan kayu Pinus.
Secara deskriptif, hasil pengujian menunjukkan bahwa penggunaan desan
mata pasan M1 membenkan kuoalitas permukaan hasil pemotongan yang lebih
baik dibandingkan desain mata pisau M2 dan M3 berdasarkan nilaq rata-rata
kekasaran permukaan yang dipemleh.
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3. Hasil Pengujian Kekasaran Permukasn pada Kayu Walnut

Pengujian tahap kedua dilakukan pada material kayu Walnut (12). Pada
pengujian ini, spesimen Kavo Walnut dipotong  memanjang searah seraf
menggunakan tiga variasi desain mata pisan, yaim M1, M2, dan M3, Prosedur
pemotongan, jumlah sampel. sera titik pengukuran yang digunakan sama
dengan pengujian pada matenal kayu Pinus, vaitu 5 sampel dengan 3 titik
pengukuran pada setiap sampel. Hasil pengukuran nilai kekasaran permukaan
(Rap pada material koyu Walnut dispikan secara rinci pada Tabel 4.2
sebagai. benkut

Fubel 4. 2 Hasil Pengujian Desain Mata Pisau terha dap Kayw Walnut

Desam
Mam | Pin | P12 | mes | 20 | P22 P23 | pan | PRz | P33 | pas | Pa2 | P43 | P53 | P32 | P3| Mean
Fisau
bl | 3xe| ase | 22| 2 [sss|a43|ars| an | 248 a6 | o6 | &sd | 467 | 2ie| sa5| 403

2 198 | 267 [ 205 | 2,03 | 15| 3es | sEs | w26 | &45 | 30 [ 30 [ 450 | 678 ) 3| 37 | 39

A | 3er| 2Es 2| e | A | aes | 337 3z | 3as] 30 |48 e 2.3 | aps | 320

rd

ke terangan:
M= BMaaPisan 1 P11 = Femgujien Sampcd X Ke- P41 = Pemgujizn Sampel 4 Ke-1
MIZ = MaaPisa 2 I = Pivgmijism Sanpd I Ke-2 P41 = Pemgujiom Sampel 4 Ka-2
M3 = MataFisa 3 P} = Pemgujim Banpd I Ke-2 P43 = Pumgujimm Sampel 4 Ke-2
PLI = Pengajion 5 g | K-l I'}] = I'ooygijiim Sanpod 3 K-l I'51 = Piogujiom Smmpel 5 Ke-1
P12 = Pengaien Sampel | Ke-2 Pt = Permujim Sanped 3 Ke-2 PAY = Pempujinn Sampel & Ke-2
F11= Pengmian S ampel | Kie-3 P33 = Pomgujian Saped 3 Ke-3 PE1 = Pempujien Sempel 5 ke-3

Marn = Rigs-Rak

Berdasarkan data hasil pengujian yang disajikan pada Tabel 4.2, diperolch
nilai kekosaran permukazn {swrface  romehoess) hasil pemotongan  Kayu
Walnut menggunakan figa vanasi desiim mata pisaw, vaim M1, M2, dan M3,
Haszil pengukuran menunjukkan  adanya  perbedaan nila  kckasaran
permukaan pada setinp desain mata pisau yang digunakan,

Uniuk mempernmudah imerpretasi  data hasil pengujian, nilal rata-rata
kekisaran permukian (Ra) pada setip desain mata pisan disajikan dalam
bentuk prafik hasil pengujian pada kayu walnut sebagai berikut
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Berdasarkan abel 4.2 dan gambar grafik 4.5 hasil perhitungan nilai rag-
eata {rnean), desain mata pisau M3 menghasilkan nilai kekasaran permmikaan
terendah, yaitu schesar 3,20 pm, schingga menunjukkan kualitas permukaan
hasil pemotongan yang paling halus pada material kayo Walnut. Sclanjutnya,
desain mata pisau M2 menghasilkan nilai rata-raa kekasaran pemmukaan
sebesar 391 pm, sedangkan desam mam pisan M1 menghassilkan nils mis-
rata terbesar, vaita 4,03 pm, yang menunjukkan permukaan hasil pemotongan
paling kasar di antara ketiga desain mata pisau.

Perbedaan nilal mm-rata kekasaran permuksan tersebut menunjukkan
bahwa setiap desain mat pisan menghasilkan kamkiensik permukaan yang
berheda pada proses pemotongan kayu Walnut. Secom desknptif, desain mata
pisan M3 menghasilkan kualitas permukaan terbaik berdasarkan nilai rata-

rata kekasaran permukaan yang paling rendah.

4. Hasil Pengujan Kekasaran Permukaan pada Kayu Myatoh
Penpujian tahap ketiga dilakukan pada matenal kayu Nyatoh atau Nyvatoh

(13). Pada pengujian ini, spesimen kayu Nyatoh dipotong memenjang scarmah
seral mengounakan tiga vanas! desain mata pissu, vaitu M1, M2, den M3.
Prosedur pemotongan, jumlah sampel, serta jumlsh @itk pengukuran yang
dipunakan sama dengan pengujian pada material kayu Pimus dan Walnut,
vai 5 sampel dengan 3 ik pengukuran pada setiap sampel. Hasil
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pengukuran nilai kekasaran permukasn (Ra) pada material kayu Nyvatoh
disajikan secara rinci pada Tabel 4.3 sebagai berkour:
Tabel F, 3 Hasil Peogaiion Dexaln Mate Plsau ieefadapr Kayw Npnrol

Diesam

Main Pl P1X | P13 | P2 | P23 | P23 [ PR] | PA2| P33 P47 | Pa3 | P43 | PSR | P32 | P31 | Adean
Fizau

M 304 | 330 | A0 §256 ) RME | 204 400 19 | 297 | 4R | 243 ) 438 [ 335 | 198 | 114 ) 74
2 SET | R4E | LTHQ A4 | IAE | 2R3 L OSTH| L0 [ 235 203] LeR | 353 | Za2 [ 454 | X6 | 274
LA K] I | T38| D6a | LAG | 134 | DT | 162 | 247 | 330 | 147 | 2as )| 2,0 | 332 LY | LM | ong

keterangan
M= MaaPisa | P21 = Migppujinn Sanpd 2 Ke- 41 = Pemgujion Sempel 4 Ke-1

b2 = Mpis Pisa 2
B3 = Mada Pisa 3

P = Pemgujinm Sawped I Ke-I P4} = Pemgujien Smnpel 4 Ke-2

Bl = Penganm S anpel | Ke-1
P12 = Peripapion S mngasl | Ke-I
P13 = Pengajinn S ampel | Ks-l

P = Pimgujim Sanpel 3 Ke-1
1 = Pemgpupiam Sampd 1 Ke-1
P17 = Pemguijiim Sl 1 Ke-2
P11 = Pemgijimn Sanpel 3 el

P41 = Pimpujisa Sampel 4 Ke-3
PEL = Pempujisn Sempel & Ke-1
PRI = Pirgujinn Sampe] 5 Ko-Z
PAL = Penguijicen Sampel 8 Kie-d

Mewrn = Rata-Ram

Berdasarkan data hasil pengujan yang disajikan pada Tabel 4.3, diperoleh
nila  kekssaran permukasn (swrface rosghness) hasil pemotongan kayo
Myutoh menggunakan tiga vamasi desain mata pisau, yain M1, M2, dan M3.
Hasil pengukuran  menunjukkan adanya perbedaan milm  kckasaran
permukaan pada setiap desain mana psau yang digunakan,

Umtuk mempermudab  interpretasi data hasil pengujian, nilar rata-rata
kekasaran permukaan (Ra) pada setbap desain mata pisan disajikan dalam
bentuk grafik hasil pengujian pada kayu walnut scbagai berikut
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Berdasarkan tabel 4.3 dan gambar grafik 4.5 hasil perhitungan nilai rata-
rata {mean), desain mata psau M3 menghasilkan nilai kekasaran permukaan
terendah, vatu sebesar 204 pim, selungea menunjukkan kualitas permukaan
hasil pemoongan yang paling halus pada maenal kayu Nyatoh, Sementary
i, desain mata pisau M1 dan M2 menghasilkan nilai rata-rata Kekasaran
permukaan vang sama, Yaitu sebesar 2,74 pm, sehingga menunjukkan tingkat
kekasaran permukaan yang setara berdasarkan hasil pengukuran.

secara deskriptif, hasil pengujian menunjukkan bahwa desain mata pisau
M3 menghasilkan nilai rata-rata kekasaran permukaan paling rendah pada
material kayu MNyatoh, sedangkan desain mata pisau M1 dan M2
menghasilkan nilai rata-mm yang sema.

. Rekapitulasi Hasil Akhir Pengujian (Rancangan Faktorial 3x3)
Untk memudabkan penvajian hasil pengujian, seluruh nilai rata-rata

(mean) kekazaran pemmukaan (Ra) dan Tabel 4.1 zampai Tabel 4.3 dirangkum
ke dalam =at tabel rekapitulasi berdasarkan kombinasi variasi desain mata
pisau (M) dan jenis kayu (1) pada rancangan faktormal 3 = 3, Rekapitulasi
terscbut menyajikan nilal rata-rata kekasaran  permukaan untuk setiap
kombinasi perlakuan sehmgoa memudahkan dalam melihar hasil penguian
secarn keselunihan, Hasil rekapitulasi disajikan pada Tabel 44 sebagai
benkut:
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Tabel 4. 4 Rekaopitadasi Hasil Akhiv Pengufian fRancamgan Fakrarial 3x1)

E) Tl
11 a2 13
M Mean
M 207 iE] 174 I8 |
b2 301 341 10 122
M 283 32 204 269
Toial Mean 2 R7 o1 2,51
Ketorangan:
MI o Mata Pisaw | I : Kayu Pinus
M2 : Mata Pisau 2 12 - Kavu Walnut
M3 - Mata Pisaun 3 13 : Kayu Nyatoh

Untuk mempermudah interpretas: data hasil pengujian, selam disajikan
dalam bentuk mbel, rekapimlasi hasil akhir pengujian {rancangan fakoral
3x3) juga disajikan dalan dua grafik hasil akhir mean pada setiap jenis kayu
dan jenis mata psau sehagai benkut:
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Berdasarkan Tabel 4.4 serta Gambar 4.7 dan Gratik 4.8, terlibat babova milas
rata-ratn kekasamn permukaan berbeda pada setiap jemis kayvu maupun desam
mata pisau. Crmfik 4.7 menunjukkan bahwa kavu Walnut memiliki nilai rata-rata
kckasamn permukaan tertinggei scbesar 3,72 pm, diikuti kayvu Pinus scbesar 2,87
pm, sedangkan kayvu Myatoh menghasilkan mila rata-rata erendah yvaima 2,51
pm. Hal ini menunjukkan bahwa kayu Nyatoh menghasilkan permukaan hasil
pemotongan vang lebih halus dibandmgkan kedua jenis kavu lainnya

Sementara itu, Grafik 4.8 menunjukkan bahwa desain mata pisau M3
menghasilkan mla rata-rata kekasamn permukaan paling rendah sebesar 2,69
prn, ditkuti M1 sebesar 3,18 pm, dan M2 sebesar 322 pm. Nila mata-mata yang
kehih rendah pada mata pisan M3 menunukkan bahwa desain mata  pisan
tersebut membenkan hasil pemotongan vang lebih halus dibandingkan M1 dan
M2,

Sccars umuom, perbedaan milal mat-rata kekasaran  permukaan  tescbut
menunjukkan bahwa baik jenis kayu maupun desain mata pisau memberikan
pengandh  terhadap  kualitas  permukaan hasil  pemotongan.  Vafasi  ini
dipengrruhi oleh karaktenistk mateniel kayu, seperti kerapatan serat dan tingkat
kekerazan, serta Karakeristik desain mata psau yang meliputi jumianh gigi, sudut
potong, dan geometrn mata pisai..

Pada mate pi=au M1, nila rata-mta kekasamn permukasn pada kayu Pmuos
sebesar 2,77 pm, pada kayu Walnut sehesar 4,03 pm, dan pada kaya Nyawh
sehesar 2,74 um. dengan nilai rata-rata keseluruhan sebesar 3,18 pm. Hasil ini
menunjukkan bahwa pada mat pisan M1, permukaan paling halus diperoleh
pada kayu Nyatoh, sedangkan nilai kekazaran tenmggi terjadi pada kayu Walnot

Selenjumya pada mata pisan M2, diperoleh nilai mtarata  kekasaman
permukaan pida kayu Pinus sebesar 3.01 pm, kayu Walnut sebesar 3,91 pm, dan
kawiu Wyvatoh sebesar 2,74 wm, dengan nilai mt-rats keseluruhan sebesar 3,12
pmy. Dar hasil ini reelibar bahwa kayvu MNyatoh kemboli mensunjukkon nila
keksaran vang lebih rendaly dibandmekan jenis kayu lainnya, sedangkan kavu
Walnut menghasilkan permukaan yang lebih kasar,

Sementara ihe, pada mata pisau M3 diperoleh nilai rata-rata kckasamn

permukaan pisda kayu Pinus sehesar 283 pm, kayu Walnut sebesar 3,20 pm, dan
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kayu Nyatoh scbesar 2,04 pm, dengan nilai mta-rala keseluruhan sebesar 2,69
prn. Hasil ini menunjukkan bahwa mata prau M3 menghasilkan nilai kekasaran
permukaan paling remdah dibandingkan dua mata pisau lainnya, Khususiva pada
kmyu Myatoh yvang menghasilkan nilai Ra paling kecil yaitu 2,04 pm.

Secara kesclunthan, nilai rata-rata gabungan menunjukkan bahwa kayu Pinus
memiliki mate-rata 2,87 pm, kayu Walnut schesar 3,72 pm. dan kava Nyvatoh
schesar 251 pm. Hal ini mengindikasikan bahwa kayu Mystoh menghasilkan
permukaan paling halus dibandingkan dua jenis Kavu laimya, sedangkan kayu
Walnut cenderung menghasilkan permukaan vang lebih kasar

Berdasarkan hasil temsebut dapat dissimpulkan bahwa baik desain mata pisau
maupun jenis kayu memiliki penganth terhadap tingkat kehalusan dan kerataan
permukaan hasil pemotongan. Perbedsan nilai kekasamn ini dipengaruhi oleh
karakteristik masing-masing mata pisau seperti jumlah gigi, sudut potong, sera
kondisi material kayu vang memiliki tingkat kekerasan dan kerapatan serat vang
berbeda.

. Pembahasan
Bend asarkan hasil penclitian dan analisis desknptif menggunakan nilai rata-

rata kekasaran permmukaan (srean) yvang telah dipaparkan pada Poin AL diketalui
bahwa terdapat perbedaan tingkat kehalusan dan kerataan permukaan hasil
pemotongan pada setiap kombinas: perlakuan desain mata pisau dan jenis kayu
Perbedaan miai kekasamn permukaan tersebul menunjukkan balwa kualitas
hasil pemotongan  kayve menggunakan mesm  Rip Sew dipengaruhi oleh
karakienstik desam mata pisau yang digunakian sena sifat fisis masing anasing
senis kavu schagai matenal benda kena. Semakin kecil nilai Ra vang diperoleh,
maka semakin halus dan rata permukaan hasil pemotongan vang dihasilkan,
sedangkan nilai Ra yang lebih besar menunjukkan permukaan hasil pemotongan
vang lebil kasar,

Secara teontis, kualitas permukaan hasil pemotongan pada mesin Rip Sow
dipenganuhi oleh karakteristik geometn mata pisan vang melipuni jumlah gig,
sudut potong, diameter pisau, seria ketcbalan body pmau, Mata pisau d engan
jumlah gigi yang lebih banyak umumnya menghasilkan pemotongan yvang kebih
halus karena jarak antar gigi lebih rapat sehingga proses pemotongan
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berlang=ung lebih stabil danmenghasilkan bekas savatan vang lkebih kecil. Selain
fu, sudut potong yang sesual dapal mengurangi gaya pemotongan dan
meminimalkan tegadinyn kerusakan sermt Kayu selama proses pemaotongan, Di
sesi lain, karaktenstik jenis kayu seperti tingkat kekerasan, kerapatan (densitas),
dan struktur seral juga memengaruhi  respons material terhadap proses
pemotongan schingga menghasilkan tingkat kekasaran permukaan yang berbeda
meskipun menggunakan desain mata pisau yang sama.
Hasil penelitian ini selanjuinya dianalisis berdasarkan pengarah masing 1nasing
vartabel, vamu desain mata pisau (M1, M2, dan M3) serta jeniz kavu (Pinus,
Walnut, dan Myatoh), dengan mengaitkan temuan penelitian terhadap teor yang
telah dijelaskan pada Bab Il mengenan mesm Kip Saw, kamktenstik mata pisau,
sifat fisis kayu, dan konsep kekasaran permukaan (swface roughmess). Selain
itu, pembahazan juga didukung oleh hasil penelitian terdahulu yang relevan
untuk menjelaskan hubungan apiam variasi desain mata psagw dan enis kavu
terhadap kualtas kehalusan dan kerataan permukaan hasil pemotongan yang
ditunjukkan okeh milai kekasaran permukaan (Fa) berikat:
1. Pengaruh Desain Mata Pisan terhadap Kehalusan dan Kemtaan Permukaan
Hasil Pemotongan
Berdasarkon data hasil penelitian yong disajikan pada Tabel 4.4, diketahui
hatwwa desain mata pisan memberikan pengarh terhadap tingkat kehahisan
dan kKerataan permukaan Iasil pemolongan kave mengegunakan mesin 8ip
Saw. Berdasarkan nilai mta-rata kekasgran permukaan {Ra), unitan performa
mata pisan dan yang menghasilkan permukean paling halus hingga paling
kasar adatah M3 schesar 2,69 pm, M1 scbesar 3,18 pm, dan M2 scbesar 3,22
prmn. Hasil tersebut menunjukkan babwa mata pizau M3 menghasilkan
kualias permukaan terbaik dibandingkan desain mata pisau lainnya.
Keunggulan matn  pisau M3 diduga dipengarulin  oleh  kamkteristik
geometrinva yang memiliks jumiah gigi paling banvak, vaitu 100 gigi.
ketebalan bhody sebesar 22,5 mm, serta kombinas: sudut potong 157 dan 9207,
Berdasatkan teori pada Bab 11, jumiah gigi don sudut potong menipakan
faktor vang memenganihi kualitas hasil pemotongan kayu. Mata pisau dengan
Jumlah gigi vang lebih banvak cenderung menghasilkan bidang potong vang
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Iehih halus karena proses pemotongan berlangsung lebih rapat dan merata
pada permukaan kayu. Selain itu, kombinasi sudut potong yang dimiliki M3
memungkinkan  proses pemotengan  berlangsung  lebih efeknil sehingga
mengurangi  kerusakan serat kavu sclama proses  pemotongan. Kondisi
tersehut menvebabkan permukaan hasil potongan menjadi lebih halus dan
rata vang drunjukkan olch nilai kekasaran permukaan (Ra) yang lehih
rendah.

Hasil penelitian ini sejalan dengan peneliiian (Butar et al., 2023) yang
menyvatakan bahwa jumlah mata savat pada alat potong berpengaruh terchadap
kualitas permukaan hasil pemesinan. Semakin sesuail konfigumsi mata sayat
vang digunakan, semakin baik kualtas permuksan yang dihasilkan. Selan
itu, pencltian {Masmul et al, 2025) dan (Febranto et al, 2023) juga
menumjukkan bahwa konfgurasi dand esam mata peau berpengaruh techadap
kinerja proses pemotongan dan Kualitas hasil vang diperoleh.

Schaliknya, mata pisoo M2 menghasilkan nilai kekasaran permukaan
tertingel yailu 3,22 pm sehingga menunjukkan kualites penmukaan yang
paling rendah dibandingkan perakuan mnya, Hal ini diduga discbablan
oleh jumlsh gig yang kehih sedikst, vatu 33 gig, schingga proses
pemotongan tidak sehalus mata pisau M3, Jumlah gigi vang lebih sedikit
menvehabkan jarak antar gigi menjadi lebih besar sehingga  bekas
pemotongan vange ditingealican pada permukaan kavu cenderung kebih kasar,
Selam itu, dmmeter mata pisau M2 vang lelih keal dibandingkan M1 dan
M3 juga didugamemengaruhi stabilitas proses pemotongan schingga kualitas
permukaan vang dihasilkan menjadi Kurang optimal.

Dengan  demikian, dapar disimpulkan  babwa desain mata  pisau
berpengaruh tethadap kehalusan dan kerataan permukaan hasil pemotongan
kayu mengpunakan mesm Rip Saw. Mata pisau M3 merupakan desain yang
paling optimal karcna menghasilkan nilai kekasaran permukaan paling
rendah, sedangkan mata pisan M2 menghasilkan permubkaan paling kesar.

Temuan ini memperkuat teon pada Bab Il vang menvatakan bahwa
karmkteristik mata pisan, terutama jumish gig dan sudut potong, merupakan
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faktor penting yang menentukan kualitas permukasn hasil pemotongan
kayu. produksi.

. Analisis Pengaruh Kamkteristik Jenis Kawu terhadap Kehalusan dan

Kerataan Permukaan Hasil Pemotongan,

Berdasarkan hasil penelitian yang diperoleh, diketahu bahwa jenis kayu

memberikan pengaruh terhadap tingkat kehalusan dan kerstaan permukaan
hasil pemotongan menggunakan mesin Rip Saw. Berdasarkan nilai rata-rata
kekasaran permukaan {Ra), urutan kualitas permukaan dari yang paling halus
hingga paling kasar adalah kayu Nyatoh (2.51 pm). kave Pinus (2,87 pm),
dan kayu Walnut (3.71 pm). Hasil tersebut menunjukkan babhwa perbed aan
karakteristik  fisik  masmng-masing  jenis  kayu  memengamhi  kualitas
permukaan vang dihasilkan sclama proses pemotongan.
Kayu Nyatoh (J3) menghasilkan kualitas permukaan terbaik dengan nilai
kekasaran permukaan paling rend ah diband mghean jenis kayu lainnya. Bahkan
padakombinai perlakuan denganmata pisan M3, kayu Nyvatch menghasillan
nilai kekosaran terendah sebesar 204 pim. Bendasatkan teor pada Bab 11,
karmakteristik kayu vang memengaruhi proses pemotongan meliputi ting kat
kekerasan, kerapatan, orah serat, kadar air, dan struktur permuksan kayu,
Kayu Myatoh memiliks struktur serat yang relatif mpat dan stabil sehmggs
proses pemotongan dapat berlangsung  lebih bmk serta menghasilkan
permukaan vang lebih halus dan rata, Strukour serat vang kebih seragam juga
membantu mata pisay memotong matenal secara lebih konsisten sehingpa
mengurang terjadinya tdakteraturan pada pemmukaan hasil potongan,

Kayvu Pmus (1) menempati urutan kedoa dengan nilai rata-rata kekasarn
permukaan sehesar 2 .87 pm. Berd asarkan kajian teon pada Bab 11, kayu Pmus
termasuk jenis kavo lunak (sofbwood) vang memiliki berat jenis lebil rendah
dan kekih mudal dikegakan dibandingkan Kavu keras. Kamkieristik tersebut
menyebabkan proses pemotongan berlangsung relatif mudah sehingga
menghasilkan permukaan vang cukup halus. Namun demikian, karena tingkat
keherasan dan kerapatannya lebih rendah dibandingkan kayu Nyatoh,
permukaan  hasil pemotongan vang dihasilkan masih menunjukkan nila
kekasaran yang lebih tinggi,
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Sementara i, kayu Walnut (12) menghasilkan nilal kekasaran permukaan
tertinges yaitu sebesar 3,71 pm. Hasil ini menunjukkan balwa kavu Walnui
memupakan material vang paling sult menghasilkan permukaan halus pada
kondisi pemotongan yvang digunakan dalam penelitian mi. Berdasarkan teon
pada Bab 11, kavu Walnut memiliki tingkat kekerasan dan kerapatan yang
lebih tinggi dibandingkan kayvu Pinus. Karaktenstik tersebut menyebabkan
proses pemotongan membutubkan gayva vang lebih besar sehingea berpotens
menghazilkan pemyukaan yang lebih kaszar, Selam o, perbedaan struktur
seral dan karaktenstik permukaan kayo Walnut juga diduga memenganuhi
kualitas hasil pemotongan yang diperoleh

Hasil penelitisn imi mendukung teon yang menyatakan bahwa
karakteristik fisik kayu berpengarub terhadap kualitas hasil pemotomgan.
Perbedaan tingkat kekerasan, kerapatan, dan strukiur serat pada setiap jenis
kayu menyebabkan respons matcrial terhadap proses pemotongan men; adi
berbed a-beda meskipun menggunakan mesin dan mata pisau yang sama,
Temuan ini juga sesual dengan teon vang dijelaskan pada Bab 11 bahwa
perbedann karaktenstik kayu dapat menyebsbkan perbedaan kualites hasil
pemotongan meskipun menggunakan kondisi pemesinan yang sama.

Dengan demikian, dapat disimpulkan bahwa jenis kavu mempakan faktor
vang berpengarul  terhadap kebalusan dan keratsan  permukaan  hasil
pemotongan menggunakan mesm Kip Sow, Dari ketiga jenis kayu yang diuj,
kayu MNwatoh menghasikan kualtas permukaan terbalk dengan milai
kekasaran  terendah, sedangkan kaya Walnut menghasilkan  kualitas
permukaan paling rend ah dengan nika kekasaran 1eninggi,

o Analisis Interaksi Antara Desain Mata Pisau dan Jenis Kayu

Berdasarkan hasil penelitian, diketahui bahwa kualitas kehalusan dan
keratgan permukaan hasil pemotongan tdak hanya dipengaruli oleh desain
maid pEan maupun jenis kavu secara terpisah. tetapi juga dipengaruhi oleh
interaksi antara kedua variabel tersebut. Sctmp kombmasi desain mata psau

dan jents kayun menghasilkan nilai kekasamn permukaan {Ra) vang berbeda,
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schingga menunjukkan bahwa efektivitas suatu desain mata pisan bergantung
pada karaktersik kayu yang dipotong.

Fenomena tersebul teflibat pada hasil pengujian kKayu Myvatoh (03], Pada
pengeunegan mata pisau M1 dan M2, nilai rata-rata kekasaran penmukaan
vang dihasilkan sama yaitu sebesar 2.74 pm. Hasil mi menunjukkan bahwa
pada kayu Nvatoh vang memiliki struktur serat relatif rapat dan stabil,
perbedaan karakteristik antara mata pisau M1 dan M2 behim memberikan
pengaruh yang besar terhadap kualitas permukaan hasil pemotongan. Namur,
ketika kayu Nwvatoh dipotong mengpunakan mata pisan M3, nilai kekaszaran
permukasn menurun menjadi 2,04 pm yang merupakan nilai terendah dan
seluruh  kombinasi  perlakuan, Hasil temsebut menunjukkan  bahwa
karmkteristik mata pisay M3 yang memiliki jumlah gigi paling banyak dan
kombinasi sudut potong yang berbeda dibandmngkan mata pisan lamnya
mampu menghasilkan proses pemoiongan vang lebih baik pada kavu Myatoh
schingga menghasilkan permukaan vang kbih halus dan mta.

Interaksi vang berbeda terlibat pada kavu Walnut (12). Pada penggunaan
mata pisan MI., kavo Walut menghasilkan nilai kekasaran permukaan
tertingen vaitu sebesar 4,03 pme Hasil im0 menunjukkan bahwa kombinasi
karakteristik kayu Walnut yong memiliki tingkat kekemsan dan kerapatan
lebih tingei dengan desain mata pisaun M1 belum mampu menghasilkan
kualitag perrmukaan yang optimal, MNamun, ketika menggunakan mata pisau
M3, milai kekasamn permukaan kavu Walnut menurun menjadi 3.20 pm.
Penurunan tersebut menunjukkan bahwa desain mata pisau M3 kebih ofekaf
digunakan untuk memotong kayu Walnut dibandingkan desain mata pisan
lainnya., Hal ini diduga karena jumdah gigi vang lebih banyvak dan
karakteristik sudut potong pada mata pisau M3 mampu menghasilkan proses
pemotongan vang lebih stabil sehingea kualitas permukaan vang dihasilkan
menjadi lebih bak,

Hagl penelitian im menunukkan babwa desam mata pisan vang sama
tidak selalu menghasilkan kualitas permukaan vang sama pada setiap jenis
kayu, Perbednan tingkat kekemsan, keémpatan, dan struktur semt kayu

menvebabkan respons  materal terhadap proses  pemotongan  menjadi
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berbeda-beda Oleh karena itu, pemilihan desain mata pisan periu disesuakan
dengan karakterstik jenis kayu yang digunakan agar diperoleh kualitas
permukaan yang opiimal, Temuan ini sejalan dengan teori pada Bab 11 yang
menyatakan bahwa kualitas hasil pemotongan dipengamhn okeh karakteristik
mata pisan dan sifat fisik kayu yang digunakan selama proses pemotongan.

Secam  kescluruhan, kombmasi mata pisau M3 dan kayu Nyatoh
memupakan kombinasi terbaike dalam penelitian ini karena menghasilkan nilai
keknsaran permukaan paling rendah yaiu sebesar 2,04 pm Sebaliknya,
kombinasi mata pisan M1 dan kave Walnot menghasilkan nilai kekasaran
tertinggi vaitu schesar 4,03 pm. Dengan demikian, dapat disimpulkan bahwa
terdapat interaksi antara desain mata pisau dan jenis kayu terhadap kehalisan
dan keratzan permukaan hasil pemotongan mengounakan mesin fip Saw.

Hasil ini menunjukkan bahwa pemilihan mata piau yang sesuai dengan
karakierisitk kayu merupakan fakior pentimg untuk memperoleh kualitas
permukaan vang lebih baik pada proses produksi.




BAB Y
SIMPULAN DAN SARAN

A. Simpulan
Berdasarkan hasil penelitian yang telah dilakukan di PT. Serbaguna Prima, dapat

diketahui bahwa desain mata pisau dan jenis kayu memberikan pengaruh terhadap
kehalusan dan keratnan permukann hasil pemotongan mengmmakan mesm Rip
Saw. Pengaroh tersebut diunjukkan oleh adanyva perbedaan nilad mta-rata
kekasaran permukaan (surface roughnessh yvang dinyatakan dengan parameter Ra
pada sctiap kombmasi perlakuan. Semakin kecil nilu Ra yang diperoleh, maka
semakin halus dan rata permukaan hasil pemotongan, sedangkan semakin besar
milai Ra menunukkan kualiss permukaan yang semakin kasar. Hasil pencliian
juga menunjukkan balwa karakleristik geometris mata psau, seperti jumlah gigi
dan sudul potong, serfa kKarakieristik  fisik jenis Kayu, sepert Kerapatan, kekerasan,
dan struktar serat, berperan  dalam  menentukan  kualitas  permukaan  hasil
pemotongan. Selam i, kombmasi antara desam mata pisau dan jenis kavu
menghasilkan tingkat kehalusan dan kerataan permukaan yang berbeda, schimgga
pemilihan mata pisau vang sesual dengan kamktenstk kayu menjadi fakwor penting
untuk memperokh kualitas hasil pemotongan vang epiimal,

Berdagarkan hasil penelitian dan analise  deskriptif terhadap nilai rata-rata
{mean ) kekasaran permukaan (Fa) mengenai pengaruh desaim mata pisau dan xenis
kayvu terhadap kehalusan dan kerataan permukaan hasil pemotongan menggunakan
mesin Rip Saw di PT. Serbaguna Prima. maka dapat disimpulkan sebagai benikut:
I. Desam mata pisau memengarihi kehalusan dan keraman penmukaan hasil

pemotongan Kayu. Berdasarkan nilai rata-rata (mean) kekasaron permukaan

(Rah mat pmau M3 menghasilkan permukaan yang lebih halus dibanding kan

mata pau M1 dan M2, Hal ini menunjukkan bahwa desain mata pisau M3

mampu menghasilkan kualitas permuokaan hasil pemotongan yang lebih baik.
2 Jenis kayu memenganihi kehalusan dan kerataan pemukaan hesil pemnotongan.

Berdasarkan nilai mta-rata (mean) Ba, kayu Nvatoh menghasilkan permukaan

paling halus, diikuti okh kavu Pinus, sedangkan kayo Walnut menghasilkan

nikai kekasaran permuksan eningei. Perbedaan tersebut dipengaruhi oleh
karnkteristik masmg-masing jenis kavu, seperti kerapatan, kekerasan, dan

struktur serat yang memengaruhi proscs pemotongan.
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3. Interaksi antara desam mata psay dan jenis kayu menunjukkan perbedaan
kualitas permukaan hasil pemotongan. Kombinasi mata pisau M3 pada kayu
MNyatnh menghasilkan nilai raerata kekasaran permukaan (Ra) erendah
sebesar 2,04 wm, schingga menghasilkan permukaan vang paling halus.
Schaliknya, kombinas: mata pisan M1 pada kayu Walnut menghasilkan nila
Ra tertinggi schesar 4,03 pm, yang menunjukkan permukaan hasil pemotongan
paling kasar.

4. Secora keseluruhan, desain mata pisau M3 merupakan desain yang paling efekuf
dalam menghasilkkan permukaan kayu vang kebih hatlos dan mta pada penclian
ini. (leh karena ftu, penggunaan mata pisau M3 dapat diperimbangken schagai
alternatit untuk menmgkatkon kualitas hasil pemotongan kavu pada proses

produksi mengeunakan mesin Sip Saw.

B. Saran
Berdasarkan hasil penelitinn vang telah dilakukan, maka penelin

memberikan beberapa samn sebagai berikut;

1. Bagi industri pengolahan kayu, disarankan menggunakan desain mat pisay
M3 tcrutama pada proses pemotongan kavu Nyatoh karena mampu
menghasilkan permukaan yang lebih halus sehingea dapat mengurmng
proses pengamplasan dan meningkatkan kualtas produk akhir.

2. Bag operator mesin Rip Saw, disarankan untuk memperhatikan pemiliban
desain mata pisau sesual dengan karaktensik jenis kayu vang akan dipotong
agar diperoleh hasil pemotongan vang optimal serta meningkatkan efisiensi
proses priduksi,

3. Bag pencliti selanjutnya, penelitian ini dapat dikembangkan dengan
menambahkan variabel lain, seperti kecepatan putaran spindle, kecepatan
pemakanan (feed rate), jumiah gigi mata pisan, sudut mata psaw, kadar air
Eawil, maupun windr pemnakaian matd pisau schingga diperoleh hasil
penielitan yang lebih komprehensil

4, Pepeliion selanjumya jugs disarmankan menggunakan jumlah sampel yvang
lehih banyak serta menempkan analisis statistk inferensial, sepert ANOYA
dua arah, schingga pengaruh masing-mesing vanabel dan interaksinya dapat
diketahui secara lebih kuat dan dapat digenerlisasikan.
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