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PROSES PENGGERGAJIAN
(Target size determination as an effort to increase the efficiency of sawing process)
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Summary

Two units of sawmill in Lampung (Sumatera) and three units in West-Java have been visited for the purpose of
this study. Determination of target size on each sawmill was firstly done by collecting data from thickness measurements
of 100 board samples. The data was then calculated using the most common formulas used for determining the lumber
target size.

The result of-the study revealed that actual size produced by two sawmills surveyed were higher than target size,
ranging from 1.08 to 1.58 mm. The actual size from three other sawmills were lower than target size, ranging from 0.26
to 2.18 mm. The sawmill A has apparently the best sawing capability. This was indicated by the smallest thick ness range
either within or between board i.e. 0.89 mm and 0.79 mm. Meanwhile, its total sawing variation was smallest i.e. 0.49 mm.

The result of this study was an indication that there is a need for improving the efficiency of sawing process through

the application of target size determination.

I. PENDAHULUAN

Industri penggergajian di Indonesia pada awal-
nya berkembang dalam lingkungan bahan baku
yang melimpah. Bahan baku tersebut umumnya
berkualitas tinggi yang dicirikan oleh ukuran yang
besar, bulat, lurus dan seragam dalam beberapa si-
fat seperti kerapatan, kembang susut, cacat, warna
dan sebagainya.

Dewasa ini bahan baku industri perkayuan khu-
susnya bahan baku industri penggergajian semakin
sulit diperoleh baik dalam jumlah maupun kualita
yang diinginkan. Perubahan bahan baku kayu me-
mang sedang terjadi dan akan terus berlangsung,
yaitu ke arah semakin kecilnya ukuran kayu dan
semakin meningkatnya harga jual di pasaran.

Menghadapi situasi seperti tersebut di atas maka
industri penggergajian harus mengambil tindakan
melalui peningkatan efisiensi proses penggergajian,
sehingga dapat memaksimumkan nilai bahan baku
yang diolah dan bahan jadi yang dihasilkan. Ba-
nyak cara yang dapat dilakukan untuk meningkat-
kan efisiensi proses penggergajian, antara lain ada-
lah penentuan pola penggergajian yang tepat, pe-
ningkatan keterampilan personil, pemeliharaan me-
sin yang baik dan lain-lain. Selain itu dapat pula
dilakukan melalui penentuan ukuran sasaran kayu
gergajian.

Menurut Peraturan Pengujian Kayu Gergajian
Rimba Indonesia (PPKGRI) disarankan agar me-
lebihkan ukuran pada waktu menggergaji sebesar
nilai tertentu dari ukuran permintaan. Sebagai

contoh, untuk ukuran permintaan setebal 30 mm
maka pada waktu menggergaji dilebihkan 3 mm se-
hingga menjadi 33 mm. Kelebihan itu dimaksudkan
agar sewaktu kayu itu diuji dalam keadaan kering
tidak boleh kurang dari 30 mm. Namun masih me-
menubhi syarat bila tebalnya sampai 36 mm karena
persyaratan ukuran-lebih maksimum (maximum
oversize) untuk sortimen tersebut diberikan sebe-
sar 6 mm.

Dari uraian di atas dapat disimpulkan apabila
setiap kilang penggergajian dapat menentukan be-
rapa besarnya ukuran kayu gergajian yang akan
diperoleh setelah kering maka ukuran lebih atau
ukuran kurang sewaktu pengujian tidak perlu ter-
jadi. Baik ukuran-lebih maupun ukuran-kurang
pada hakekatnya adalah pemborosan bahan baku
kayu atau penurunan rendemen penggergajian. Be-
sarnya ukuran yang harus digergaji agar sama de-
ngan ukuran permintaan adalah ukuran sasaran
(target size).

Dalam usaha memperkenalkan dan menyebar-
luaskan cara-cara penentuan ukuran sasaran serta
sekaligus mengetahui dan mengevaluasi beberapa
faktor penyebab terjadinya perbedaan antara ukur-
an yang dihasilkan (actual size) dengan ukuran
yang seharusnya dihasilkan, dalam tulisan ini disa-
jikan hasil penelitian ukuran sasaran pada lima in-
dustri penggergajian di Lampung dan Jawa Barat.
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II. BAHAN DAN METODE

A. Prosedur Penentuan Ukuran Sasaran

Ukuran sasaran adalah ukuran kasar kayu gerga-
jian basah yang besarnya ditentukan oleh ukuran
pesanan ditambah dengan spilasi (allowance) untuk
penyusutan, pengetaman dan variasi pengeratan.
Ukuran pesanan merupakan ukuran standar yang
seharusnya tepat sesuai dengan permintaan. Ukur-
an ini dicatat pada waktu melakukan pengamatan
pada contoh sortimen yang dipilih. Sedangkan spi-
lasi untuk penyusutan diambil dari jumlah rata-rata
penyusutan radial dan tangensial dari basah ke ka-
dar air kering udara pada jenis kayu yang diteliti.
Spilasi pengetaman diperlukan karena hampir se-
mua kayu gergajian harus sudah diserut sewaktu
pemakaiannya. Besarnya nilai ini diperoleh dari
perjanjian jual beli atau dari pemilik penggergaji-
an.

Variasi ukuran merupakan ciri khas suatu proses
penggergajian. Variasi ini terbagi dua yaitu yang
bersifat acak dan bersifat ’assignable”. Dalam pe-
nelitian ini variasi yang diamati adalah yang bersi-
fat acak. Dalam kilang penggergajian variasi terjadi
pada ukuran kayu gergajian pada saat pengeratan
dan disebut variasi pengeratan.

Variasi acak pada ukuran kayu gergajian terbagi
menjadi dua. Pertama, variasi pengeratan yang ter-
jadi mengikuti arah panjang sortimen, disingkat
Sw. Kedua, variasi ukuran di antara satu sortimen
dengan yang lainnya disingkat Sp,. Dalam penentu-
an ukuran sasaran penjumlahan Sw dan Sy, ini akan
digunakan untuk menghitung besarnya variasi pe-
ngeratan total kayu gergajian (St).

Berdasarkan perhitungan statistik, maka ukuran
sasaran ditentukan dengan menggunakan rumus se-
bagai berikut:

F +P

T = + (Zx St) 1)

100

dimana: T = Ukuran sasaran (Target size)

F = Ukuran pesanan (Marketabel
size)

P = Spilasi pengetaman (Planing all-
owance)

Sh= Spilasi penyusutan (Shrinkage
allowance)

Z = Nilai baku dari Tabel normal Z
(Standard value of normal Z ta-
ble).

St= Variasi pengeratan total (Total
sawing variation)

B. Pengumpulan Data

Pengumpulan data dilakukan pada dua kilang
penggergajian di Lampung dan tiga kilang pengger-
gajian di Jawa Barat. Sebagian besar dari kilang
penggergajian yang diteliti hasilnya dipasarkan un-
tuk ekspor. Lokasi, kapasitas, type mesin dan jenis
kayu yang diolah pada masing-masing kilang peng-
gergajian yang diteliti disajikan pada Tabel 1.

Pada tiap kilang penggergajian yang diteliti
mula-mula dipilih mesin yang menghasilkan ukuran

" tebal terbanyak. Cara pengukuran adalah sebagai

berikut: Mula-mula diambil sebanyak 4 lembar pa-
pan (n = 4) yang disebut satu sub grup. Tiap lem-
bar contoh ini diukur dengan alat calipper” pada
tingkat ketelitian 0,05 mm, pada enam tempat pe-
ngukuran (Gambar 1). Tempat pengukuran harus
menghindari mata kayu, pecah, busuk/lapuk atau
cacat-cacat lainnya. Tempat pengukuran pada tiap
papan contoh harus konsisten dan sama arahnya.
Tujuannya adalah untuk mengetahui kemungkinan

Tabel 1. Daftar Lokasi dan Karakteristik Kilang Penggergajian Yang Diamati
Table 1. List of Location and Characteristics of Sawmills Observed

Kode Lokasi Kapasitas, m3 /th Type mesin Tahun Operasi Jenis kayu Utama
(Code) (Location) (Capacity, m3/year) (Machine type) (Year operated) (Main Wood Species)
A  Panjang, Lampung 48.000 Bandsaw 1985 Keruing, Agathis & Me-
ranti.
B  Metro, Lampung 15.000 Bandsaw 1980 Meranti, Keruing & Mera-
wan
C  Sukabumi, Jabar 9.000 Bandsaw 1986 Kayu karet
(Rubber wood)
D  Sukabumi, Jabar 7.200 Bandsaw 1986 Jeungjing
E  Sukabumi, Jabar 9.600 Bandsaw 1984 Pinus & Manii
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masih terdapatnya pola baji dan pengembangan/
penyempitan contoh papan yang diamati.

Gambar 1. Titik-titik tempat pengukuran pada contoh pa-
pan

Figure 1. Points of Measurement On Board Sample

Untuk memenuhi ketelitian penentuan ukuran
target telah dikumpulkan sebanyak 100 lembar
contoh papan atau 25 sub grup, yang masing-ma-
sing sub grup terdiri dari 4 lembar papan. Setelah
seluruh sub grup terkumpul maka selanjutnya perlu
dihitung:

1. Ratarata tebal satu lembar papan (X’) yaitu
jumlah nilai 6 kali pengukuran pada satu lembar
papan dibagi 6.

. Rata-rata tebal papan dalam sub grup (X) adalah
nilai rata-rata dari X’.

3. Selang tebal di dalam satu lembar papan (R.y)
yaitu selisih ukuran paling tebal dan paling tipis
dari 6 kali pengukuran.

4. Rata-rata selang tebal di dalam satu lembar pa-
pan (Rw) untuk satu sub grup adalah 4 Ry di-
bagi 4.

5. Rata-rata selang tebal di antara lembaran papan
(Rp) untuk satu sub grup adalah selisih X’ ter-
besar dikurangi X’ terkecil.

6. Rata-rata tebal papan untuk 25 sub grup (X)
atau disebut juga ukuran aktual adalah 25 X di-
bagi 25.

7. Rata-rata selang tebal di dalam papan untuk 25
sub grup. (R_w) adalah 25 R. w dibagi 25.

8. Rata-rata selang di antara papan untuk 25 sub
grup (Rb) adalah 25 R dibagi 25.

Nilai-nilai perhitungan dl atas selanjutnya dapat
dipergunakan untuk menghitung variasi pengeratan
di dalam papan (Sw) dan di antara papan (Sp), de-

ngan rumus sebagai berikut :

N

Sw
di mana d, adalah faktor penduga bagi Sw un-
tukn=6.

Sb = v (Rb/d:)? —Sw?/6 . ovvverennn. (3)
(d, untukn = 4)
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Dengan menggunakan nilai Sy dan Sp dapat di-
hitung besarnya variasi pengeratan total yaitu:
St =V Sw® + sz

Ukuran sasaran selanjutnya dapat dihitung de-
ngan menggunakan rumus (1).

III. HASIL DAN PEMBAHASAN
A. Variasi Tebal di Dalam dan di Antara papan

Hasil perhitungan selang tebal di dalam dan di
antara papan dari 100 lembar contoh yang diteliti
pada masing-masing kilang penggergajian disajikan
pada Tabel 2.

Tabel 2. Selang tebal di dalam dan di antara papan contoh
Table 2. Range within and between board observed

Kode Jenis kayu Ukuran ’f{ Rb
kilang (Wood species) pesanan W
(Sawmill (Marketable ~(mm) (mm)
code) size) (mm)
A Meranti 21,0 0,89 0,79
B Merawan 25,0 2,43 1,99
C Kayu karet 25,4 1,54 1,52
D Juengjing 17,0 1,83 1,69
E Tusam 20,0 2,45 193

Dari tabel di atas dapat diketahui bahwa Kilang
A menunjukkan selang tebal di dalam maupun di
antara papan yang paling rendah, yaitu masing-ma-
sing 0,89 mm dan 0,79 mm. Ini menunjukkan bah-
wa kilang ini menghasilkan ketelitian proses yang
tinggi. Sedangkan pada kilang E nilai tersebut pa-
ling tinggi yaitu 2,45 mm dan 1,93 mm sehingga
ketelitian prosesnya lebih rendah.

Tabel 2 juga menunjukkan bahwa semua kilang
yang diamati menghasilkan nilai selang di dalam
papan yang lebih tinggi dibandingkan dengan se-
lang di antara papan. Faktor-faktor yang menye-
babkan tingginya nilai selang di dalam papan ada-
lah ketajaman bilah gergaji, kesesuaian profil gigi
dengdn jenis kayu, tegangan bilah sewaktu menge-
rat dan ketelitian saat kayu dalam pengumpanan.
Pengumpanan kayu pada kilang penggergajian yang
diteliti dilakukan dengan cara didorong oleh tenaga
manusia. Dengan demikian kecermatan pembantu
operator sewaktu mendorong kayu merupakan sa-
lah satu faktor penting yang mempengaruhi selang
ketebalan dalam papan.

Melihat kepada Tabel 2 di atas ternyata, bahwa
ukuran tebal sortimen yang umum diproduksi oleh
kilang penggergajian berkisar antara 20 — 25,4 mm.
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Tabel 3. Variasi pengeratan, nilai penyusutan, spilasi pengetaman dan ukuran pesanan.
Table 3. Sawing variation, shrinkage allowance, planing allowance and marketable size.

Variasi pengeratan

Kode Kilang . e Spilasi penyusutan*) Spilasi ketam Ukuran pesanan
(Sawmill code) (Sawing variation) (Shrinkage allowance) (Planing allowance) (Marketable size)

Sw Sp St (%) (mm) (mm)

(mm) (mm) (mm)

A 0,35 035 0,49 2,0 3,0 21,0

B 0,96 0,81 1,25 2,3 2,0 25,0

C 061 0,70 0,93 2,5 1,5 25,4

D 0,72 0,76 1,05 2,0 3,0 17,0

E 0,97 0,85 1,29 3,4 2,0 18,0

*) Sumber (Source) : Martawijaya, A. dan Iding, K. (1986), Soewarsono, W. (1963).

Nilai rata-rata penyusutan radial dan tangensial (Means of radial and tangensial shrinkage).

Berdasarkan PPKGRI! sortimen ini termasuk ke da-
lam ukuran tebal standar pesanan 20 — 60 mm. Scr-
timen ini diperkenankan mempunyai selang tebal di
dalam papan (ukuran toleransi) sampai 5 mm. De-
ngan demikian selang tebal di dalam papan yang
tertinggi dari hasil penelitian ini masih berada di
bawah ukuran toleransi yang ditetapkan PPKGRI.

B. Ukuran Sasaran

Hasil perhitungan variasi pengeratan, beserta ni-
lai penyusutan jenis kayu, spilasi pengetaman dan
ukuran pesanan untuk masing-masing kilang yang
disurvey disajikan pada Tabel 3.

Pada Tabel 3 di atas dapat dilihat bahwa variasi
pengeratan total dari kilang-kilang yang diteliti ber-
kisar antara 0,49 — 1,29 mm. Variasi pengeratan
total merupakan kemampuan proses (process cap-
ability) penggergajian untuk menghasiikan ketepat-
an dan ketelitian ukuran kayu gergajian. Tiga faktor
utama yang mempengaruhinya adalah kondisi dan
pemeliharaan mesin penggergajian (terutama align-
ment dan set work), pemeliharaan bilah gergaji ser-
ta keterampilan operator penggergajian. Tabel 3
menunjukkan pula bahwa variasi pengeratan total
yang relatif tinggi terdapat pada Kilang B dan E di-
bandingkan dengan tiga kilang lainnya. Berdasar-
kan hasil pengamatan di lapangan diketahui bahwa
pemeliharaan mesin dan bilah gergaji pada kilang
B dan E tampak kurang memadai. Selain itu mesin-
mesin penggergajian yang mereka gunakan relatif
lebih tua umurnya dibandingkan dengan kilang A,
C dan D (Tabel 1).

Hasil perhitungan ukuran sasaran tebal papan
dan ukuran aktualnya disajikan pada Tabel 4.

Pada Tabel 4 terlihat bahwa rata-rata tebal pa-
pan yang digergaji (ukuran aktual) berada di atas
dan di bawah ukuran sasaran yang seharusnya di-
gergaji. Perbedaannya bervariasi dari +1,58 mm
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Tabel 4. Perbandingan Nilai Ukuran Sasaran dan Ukuran
Aktual
Table 4. Comparison of Target Size and Actual Size

Kode Ukuran sasaran  Ukuran Aktual Perbedaan
(Code) (Target size) (Ac:tual size) (Difference)
T, mm X, mm mm

A 25,30 26,38 + 1,08

B 29,79 31,37 + 1,58

C 29,12 28,67 — 0,45

D 22,14 21,88 —0,26

E 22,82 20,64 — 2,18

sampai dengan —2,18 mm. Kelebihan ukuran se-
besar 1,58 mm pada kilang B memang belum meé-
lampaui ketentuan ukuran-lebih-maksimum menu-
rut PPKGRI, yaitu 3,0 mm. Namun demikiay kele-
bihan rata-rata 1,58 mm pada tiap lembar papan
yang dihasilkan adalah pemborosan dan tidak perlu
terjadi bila ukuran sasaran dapat ditentukan. Pada
perusahaan E terdapat ukuran kurang rata-rata se-
besar 2,18 mm. Ukuran-kurang yang cukup tinggi
dapat ditolak (rejected) oleh pembeli, atau ukuran
tebalnya diturunkan setingkat lebih rendah asal
ukuran itu tidak melebihi ukuran-lebih maksimum
yang ditetapkan. Kilang-kilang penggergajian lain-
nya menunjukkan perbedaan ukuran sasaran dan
aktual yang relatif lebih rendah akan tetapi penen-
tuan ukuran sasaran yang c:mpurna perlu dilaku-
kan.

1V. KESIMPULAN DAN SARAN

1. Sistem penentuan ukuran sasaran pada beberapa
kilang penggergajian yang diteliti belum dikenal
atau diterapkan secara benar dan sempurna. Se-
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bagian besar kilang penggergajian menetapkan
ukuran sasaran atas dasar pengalaman mengger-
gaji pada jenis kayu yang sama.

2. Selang ukuran di dalam papan beserta keragam-
annya pada umumnya lebih tinggi dibandingkan
dengan parameter yang sama untuk ukuran di
antara papan. Dengan demikian penyempurnaan
terhadap pemeliharaan bilah gergaji dan pengum-
panan kayu ke dalam mesin gergaji dengan cara
didorong oleh tenaga manusia perlu perhatian
yang lebih seksama. :

3. Ukuran aktual yang diproduksi masih bervariasi
di atas dan di bawah ukuran sasaran yang seha-
rusnya diproduksi. Ukuran-lebih tertinggi sebe-
sar +1,58 mm ternyata masih belum melampaui
ukuran-lebih-maksimum yang diperkenankan
oleh PPKGRI. Adapun ukuran kurang terbesar
adalah —2,18 mm.

4. Penentuan ukuran sasaran adalah suatu metode
untuk menghindari pemborosan dolok penghara,
meningkatkan rendemen penggergajian dan me-
ningkatkan kualitas kayu gergajian. Mengingat
masih besarnya penyimpangan ukuran aktual
kayu gergajian dari ukuran sasarannya maka pe-
nelitian dan penyebarluasan cara penentuan
ukuran sasaran perlu terus dilakukan.
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