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ABSTRAK Penelitian ini merupakan pengaplikasian bacterial cellulose sebagai bahan baku 

alternatif pada pembuatan kertas tisu. Bacterial cellulose dijadikan bahan baku campuran dalam 

pembuatan kertas tisu. Bacterial cellulose dicampurkan dengan pulp LBKP, dan broke dibuat 

menjadi handsheet yang akan diuji sifat propertiesnya. Lalu dibandingkan dengan bahan baku 

headbox yang sudah dibuat handsheet juga. Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui kelebihan 

dan kekurangan dengan penambahan bacterial cellulose. Penelitian ini juga bertujuan untuk 

mengurangi pemakian pulp NBKP. Variasi bacterial cellulose yang digunakan yaitu 0%, 3 %, 5%, 

10%, 15% terhadap berat kering handsheet. Bacterial cellulose yang digunakan dalam penelitian ini 

berasal dari limbah kulit pisang. Selain dari limbah kulit pisang ada juga bacterial cellulose dari 

limbah cair tahu, air kelapa,  limbah industri nanas, dan masih banyak lagi. Penulis memilih 

bacterial cellulose dari limbah kulit pisang dikarenakan di Indonesia tanaman pisang tumbuh 

subur, dan pastinya mudah didapat untuk bahan kulit pisang. Pada penelitian ini didapat dosisi 

optimum yaitu dengan penggunaan bacterial cellulose 3% dan penambahan bahan kimia 

softener 1,4 kg/ton. Mampu meningkatkan nilai tearing, tensile, water absorbent, dan 

softness. Namun, menurunkan nilai brightness. Akan tetapi, jika dibandingkan dengan 

standard customer nilai brightnessnya sudah mencapai standard. 

 

Kata Kunci : bacterial cellulose, limbah kulit pisang, tisu. 

 

ABSTRACT This research is the application of bacterial cellulose as an alternative row material in 

tissue paper making. Bacterial cellulose were mixed with LBKP pulp, and broke made into a 

handsheet to be tested for their properties. Then compared with the headbox raw material that has 

also been made of a handsheet. This research aims to determine the advantages and disadvantages 

with the addition of bacterial cellulose. This research also aims to reduce the use of NBKP pulp. 

Bacterial cellulose variations used are 0%, 3%, 5%, 10%, 15% of the dry weight of the handsheet. 

Bacterial cellulose used in this research was derived from banana peel waste. Apart from banana 

peel waste, there are also bacterial cellulose from tofu liquid waste, coconut water, pineapple 

industrial waste, and many more. The author chose bacterial cellulose from banana peel waste 

because it is a banana plant in Indonesia flourishing, and certainly easy to obtain for banana peel 

material. In this research, the optimum dosage was obtained with the use of bacterial cellulose 3% 

and the addition of 1.4 kg/ton softener chemicals. Able to increase the value of tearing, tensile, 

water absorbent, and softness. However, decrease the value of brightness. However, when 

compared to customer standards the brightness value has reached the standard. 
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1. PENDAHULUAN 

Kebutuhan tisu semakin hari semakin 

bertambah dan kualitas produk tisu juga perlu 

ditingkatkan seiring dengan permintaan 

konsumen yang semakin tinggi. Dengan 

demikian, perusahaan harus bisa 

mengembangkan kualitas produknya untuk 

mempertahankan kepercayaan konsumen. 

Kebutuhan tisu yang meningkat dapat 

berdampak negatif terhadap bumi ini karena 

menggunakan kayu sebagai sumber selulosa. 

Pemanasan global merupakan dampak dari 

penebangan pohon di hutan. Ini disebabkan 

karena pohon yang memiliki fungsi menyerap 

gas karbondioksida dan menghasilkan 

oksigen semakin berkurang, berkurangnya 

pepohonan di hutan juga dapat 

mengakibatkan banyak bencana alam yang 

terjadi. Pohon-pohon tersebut banyak 

ditebang dan dijadikan bahan utama dalam 

pembuatan tisu. Tingginya kebutuhan tisu 

harus diimbangi dengan kesediaan bahan 

baku. Hal ini dapat diatasi, dengan mencari 

alternatif pengganti bahan baku tisu (Wastek 

Media, 2019). 

Selama ini kertas dan turunannya 

diperoleh dari hasil komposisi serat selulosa 

dan hemiselulosa yang berasal dari tumbuhan. 

Namun, serat selulosa yang berasal dari 

bakteri (bacterial cellulose) belum 

dimanfaatkan secara maksimal untuk 

pembuatan kertas terkhususnya tisu, sehingga 

hal ini menjadi alternatif baru yang harus 

dikembangkan. Pembentukan bacterial 

cellulose memanfaatkan bakteri Acetobacter 

xylinum. Asam asetat dan pupuk ZA 

berfungsi untuk media hidup bakteri 

Acetobacter xylinum. Bakteri ini 

membutuhkan nitrogen, pupuk ZA, dan 

keasaman dari cuka. Dalam media cair 

tersebut bakteri Acetobacter xylinum akan 

tumbuh dan menghasilkan lapisan yang 

dikenal dengan “nata”.  

Nata yang dihasilkan pada penelitian ini 

yaitu berasal dari limbah kulit pisang. 

Berdasarkan hasil pengamatan, nata dari 

limbah kulit pisang masih memiliki peluang 

pasar yang baik, karena di pasaran masih 

jarang dijumpai nata yang berbahan dasar 

limbah kulit pisang. Pembuatan produk nata 

berbahan limbah kulit pisang ini tidak 

memerlukan biaya yang terlalu besar, karena 

bahan dasar yang digunakan mudah untuk 

didapat dan harga juga tidak terlalu mahal. 

Selain berbahan dari limbah kulit pisang, ada 

juga nata yang berbahan dari limbah cair 

tahu, limbah industri nanas, dan masih banyak 

lagi. 

Indonesia yang merupakan bagian dari 

kawasan Asia Tenggara yang memiliki 

kekayaan alam yang bagus. Di antara 

kekayaan alam tersebut adalah tanaman 

pisang. Tanaman pisang tumbuh subur di 

Indonesia yang memiliki iklim tropis. Akan 

tetapi, masyarakat Indonesia pada umumnya 

belum tahu manfaat tanaman pisang selain 

sebagai buah untuk dikonsumsi secara 

maksimal dan ternyata mempunyai potensi 

nilai ekonomis yang tinggi. Belum banyak 

yang tahu akan manfaat kulit pisang yang 

dibuang begitu saja. Untuk memanfaatkan 

kulit pisang menjadi bernilai guna, maka 

dibutuhkan keahlian dan strategi untuk 

mensosialisasikan produk yang akan 

dihasilkan agar di terima dimasyarakat. Hal 

inilah yang menjadi alasan penulis memilih 

limbah kulit pisang untuk dijadikan bacterial 

cellulose. 

Keunggulan bacterial cellulose yang 

dihasilkan oleh Acetobacter xylinum memiliki 

kemurnian lebih tinggi jika dibandingkan 

dengan selulosa tumbuhan. Selain itu, 

bacterial cellulose memiliki kandungan air 

yang tinggi sehingga mudah terdegradasi oleh 

lingkungan atau dengan kata lain memiliki 

sifat yang ramah lingkungan. Di samping itu, 

bacterial cellulose juga memiliki kekuatan 

tarik yang relatif besar. Porositas diduga 

sangat rendah yang mana akan menimbulkan 

masalah dalam proses dewatering kertas. Air 

akan sulit keluar dari kertas. Oleh sebab itu 

penulis membatasi komposisi bacterial 

cellulose pada handsheet tisu yang akan 

dibuat. Dengan demikian bacterial cellulose 



 

diharapkan dapat menjadi alternatif baru pada 

pembuatan kertas, terkhususnya kertas tisu 

(Staiger et al. 2007). 

Harga pengapalan NBKP bulan Oktober 

yang digunakan untuk membuat kertas lebih 

kuat seperti kertas karton dan kertas rumah 

tangga, bertahan pada 860 dollar sampai 880 

dollar dan kini naik 24% dari awal tahun ini 

(Kementerian Perindustrian Republik 

Indonesia, 2019). Oleh sebab itu dengan 

jadikannya bacterial cellulose sebagai bahan 

alternatif pada pembatan kertas tisu 

diharapkan dapat mengurangi penggunaan 

pulp NBKP. 

Produk yang diharapkan nantinya dapat 

memberikan manfaat bagi industri pulp dan 

kertas di Indonesia untuk memperoleh bahan 

baku alternatif selain dari tumbuhan, serta 

untuk mengurangi ketergantungan 

penggunaan virgin pulp. Penelitian ini juga 

diharapkan dapat menurunkan pemakaian 

pulp NBKP. 

Penggunaan selulosa yang berasal dari 

bakteri ini diharapkan dapat memberikan 

kekuatan serat yang tinggi. Selain itu, selulosa 

yang berasal dari proses biologi dengan 

sintesis bakteri lebih murni jika dibandingkan 

dengan selulosa yang berasal dari tumbuhan, 

sehingga tidak perlu adanya proses 

delignifikasi. 

Dilihat dari struktur seratnya sangat kecil, 

bacterial cellulose tidak dapat menjadi bahan 

baku tunggal dalam pembuatan kertas karena 

ukuran serat yang sangat kecil menyebabkan 

kerapatan yang sangat tinggi sehingga akan 

sulit dilalui oleh air dan mengganggu proses 

dewatering. Selain itu juga sifat hidrofilik 

membuat air tertahan dan sulit dikeringkan. 

Sehingga penulis akan mencoba untuk 

mengombinasikan bacterial cellulose dengan 

pulp LBKP, dan broke. 

Bacterial cellulose memiliki karakteristik 

yang lebih menguntungkan dibanding 

selulosa dari tanaman. Karakteristik tersebut 

antara lain kemurniannya tinggi, dapat terurai, 

seratnya halus, kekuatan tarik mekaniknya 

bagus, kapasitas pengikatan airnya yang 

tinggi (Ross, 1991). Penulis menduga 

bacterial cellulose dapat menjadi bahan 

alternatif dalam pembuatan kertas karena 

bacterial cellulose merupakan selulosa murni 

dan memiliki kekutan tarik yang baik. 

 

2. BAHAN DAN METODE 

2.1 BAHAN DAN ALAT 

 

 Bahan yang digunakan dalam 

penelitian ini antara lain pulp LBKP, pulp 

broke, bacterial cellulose, dan chemical 

softener. Sedangkan alat-alat yang digunakan 

pada penelitian ini antara lain pH meter, 

ember, beater, desikator, gelas ukur, kertas 

saring, pompa vakum, oven, disintegrator, 

handsheet maker + dryer, blotting paper, 

tearing tester, tensile tester, stopwatch, water 

absorbent tester, dan softnes tester. 

 

2.2 METODE 

Tahap awal pada penelitian ini adalah 

penyiapan alat dan bahan percobaan yaitu 

proses beating bacterial cellulose dan 

pengambilan pulp LBKP pada tangki LBKP 

intermediate serta pulp broke pada tangki 

broke deflaker. Kemudian di cek pH, 

consistency, dan freeness. Pengambilan kimia 

tambahan berupa chemical softener lalu diuji 

solid contentnya. Kemudian bahan baku pulp 

dan bahan kimia tambahan dicampurkan 

berdasarkan komposisi yang telah ditentukan 

yaitu 0%, 3%, 5%, dan 10%, serta komposisi 

bahan kimia tambahan 1,1 kg/ton, 1,4 kg/ton, 

1,7 kg/ton, dan 2,0 kg/ton. 

Kemudian dengan komposisi yang sama 

dibuat menjadi handsheet dengan gramatur 

17,3 gsm. Masing-masing handsheet 

kemudian diuji kekuatan tarik (tensile), 

kekuatan sobek (tearing), daya serap (water 

absorbent), kelembutan (softness), dan 

kecerahan (brightness). 
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3. HASIL DAN PEMBAHASAN 

Hasil dari pengujian terhadap bahan baku 

sebelum dibuat handsheet dapat dilihat pada 

table berikut : 

Pengecekan BC LBKP Broke 

pH 4,5 6,87 6,24 

Consistency (%) 8,96 4,63 3,037  

Freeness (csf) 0 552 513  

Setelah didapat data di atas,  pH 

bacterial cellulose (BC) yang semula 4,5 

kemudian dinetralkan  dengan  cara 

penginjectan chemical NaOH 1% sehingga 

pH bacterial cellulose (BC)  menjadi 7,23 dan 

untuk consistency bacterial cellulose (BC), 

pulp LBKP, serta broke diencerkan  menjadi 

0,7% dengan tujuan agar mempermudah 

pencampuran bahan baku pada saat 

pembuatan handsheet.  Penelitian ini 

menggunakan bahan kimia tambahan berupa 

softener dan didapat nilai Solid Content 

24,23%. 

 

3.1 Hasil Uji Tensile Index 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 1. Grafik pengaruh penggunaan 

bacterial cellulose terhadap nilai tensile index 

(softener 1,1 kg/ton & 1,7 kg/ton) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 2. Grafik pengaruh penggunaan 

bacterial cellulose terhadap nilai tensile index 

(softener 1,4 kg/ton & 2,0 kg/ton) 

 

Berdasarkan grafik 1 dan 2, dapat 

dilihat bahwa nilai tensile index semakin 

meningkat seiring bertambahnya dosis 

bacterial cellulose. Angka tertinggi pada 

peningkatan nilai tensile index yaitu 391,83 

Nm/g. Faktor utama yang mempengaruhi 

kekuatan tarik adalah jalinan serat dan 

panjang serat. Bacterial cellulose memiliki 

jalinan serat yang rapat dan sangat kuat. Oleh 

karena itulah, kekuatan tarik menjadi 

meningkat (Brandon, 1980). Bacterial 

cellulose merupakan selulosa murni (tanpa 

lignin, dan hemiselulosa), derajat 

polimerisasinya 4000-6000, derajat 

kristalinitasnya tinggi yaitu 91,99%, diameter 

pori (porositas) rendah, kekuatan mekanik 

yang tinggi. Dengan keunggulan bacterial 

cellulose dapat meningkatkan kekuatan 

internal antara lapisan serat, sehingga nilai 

kekuatan tarik semakin meningkat (Windarti 

dan Saihan, 2017). 

Jika hasil penelitian dibandingkan 

dengan hasil pabrik (blank) maka dapat 

dikatakan nilai tensile indexnya meningkat. 

Peningkatan nilai tensile index dari 270,22 

Nm/g menjadi 276,66 Nm/g - 391,83 Nm/g. 

Namun, pada variasi bacterial cellulose 3% 

(grafik 4.1 dan 4.2) serta variasi bacterial 

cellulose 5% (grafik 4.2) nilai tensile index 

menurun. Hal ini disebabkan oleh pemakaian 

softener yang terlalu banyak dan membuat 
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kekuatan tariknya menurun. Jika hasil 

penelitian dan blank dibandingkan dengan 

standard customer maka dapat dikatakan 

bahwa hasil penelitian lebih baik dari pada 

blank. Nilai standard customer ialah 271,84 

Nm/g, sedangkan nilai blank 270,22 Nm/g 

(tidak masuk standard). Nilai hasil penelitian 

yaitu 276,66 Nm/g - 391,83 Nm/g (masuk 

standard). Dapat ditarik kesimpulan bahwa 

dengan penambahan bacterial cellulose dapat 

meningkatkan nilai tensile dan masuk dalam 

standard customer. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 3. Grafik pengaruh penggunaan 

softener terhadap nilai tensile index 

 

Gambar 3 menunjukkan bahwa seiring 

bertambahnya dosis softener maka nilai 

tensile semakin menurun.. Penurunan nilai 

tensile ini disebabkan oleh sifat fisik softener 

yang membentuk lapisan di atas serat 

sehingga mengurangi gesekan serat-serat 

yang bersamaan. Karena peningkatan 

mobilitas, serat kehilangan kekakuan serat 

(Gupta, 2013).  

Seiring bertambah dosis softener 

membuat nilai tensile index menurun, jika 

dibandingkan dengan hasil pabrik (blank) 

maka nilai penelitian lebih baik yaitu dari 

270,22 Nm/g menjadi 276,66 Nm/g - 391,83 

Nm/g. Jika nilai blank dan nilai penelitian 

dibandingkan dengan standard customer 

maka nilai penelitian juga lebih baik yaitu 

dari 271,66 Nm/g menjadi 276,66 Nm/g - 

391,83 Nm/g. Dapat ditarik kesimpulan 

bahwa semakin banyak pemakaian softener 

dapat menurunkan nilai tensile index. 

 

3.2 Hasil Uji Tearing Index 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 4. Grafik pengaruh penggunaan 

bacterial cellulose terhadap nilai tearing 

index (softener 1,1 kg/ton & 1,7 kg/ton) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 5. Grafik pengaruh penggunaan 

bacterial cellulose terhadap nilai tearing 

index (softener 1,4 kg/ton & 2,0 kg/ton) 

 

Berdasarkan grafik 4 dan 5, dapat 

dilihat bahwa nilai tearing semakin 

meningkat seiring bertambahnya dosis 

bacterial cellulose maka dapat meningkatkan 

nilai tearing. Angka tertinggi pada 

peningkatan nilai tearing yaitu 4,76 mN.m²/g. 

Bacterial cellulose mempunyai keunggulan 

yaitu kerapatan yang tinggi. Keunggulan 

inilah yang menyebabkan nilai tearing 
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meningkat dibanding dengan selulosa 

tumbuhan (Krstynowsch dan Blelecki, 2015). 

Karena ukuran serat yang dimiliki pendek 

sehingga ikatan antar serat semakin kuat dan 

kekuatan sobeknya ikut meningkat. Hal inilah 

yang menjadikan nilai tensile (kekuatan 

sobek) meningkat seiring bertambahnya dosis 

bacterial cellulose (Khaswar Syamsu dkk., 

2012). 

Jika hasil penelitian dibandingkan 

dengan hasil pabrik (blank) maka dapat 

dikatakan nilai tearing lebih meningkat. 

Peningkatan nilai tearing dari 2,99 mN.m²/g 

menjadi 2,99 – 4,76 mN.m²/g. Namun, pada 

variasi bacterial cellulose 3% (grafik 4 dan 5) 

serta variasi bacterial cellulose 5% (grafik 5) 

nilai tearing menurun. Hal ini disebabkan 

oleh pemakaian softener yang terlalu banyak 

dan membuat kekuatan tariknya menurun. 

Dapat ditarik kesimpulan bahwa dengan 

penambahan bacterial cellulose dapat 

meningkatkan nilai tearing (ketahanan 

sobek). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 6. Grafik pengaruh penggunaan 

softener terhadap nilai tearing index 

 

Grafik 6 menunjukkan bahwa seiring 

bertambahnya dosis softener maka nilai 

tearing semakin menurun. Penurunan nilai 

tearing ini disebabkan oleh sifat fisik softener 

yang membentuk lapisan di atas serat 

sehingga mengurangi gesekan serat-serat 

yang bersamaan. Karena peningkatan 

mobilitas, serat kehilangan kekakuan serat 

(Gupta, 2013). 

Seiring bertambah dosisi softener 

membuat nilai tearing menurun, jika 

dibandingkan dengan hasil pabrik (blank) 

maka nilai penelitian lebih baik yaitu dari 

2,99 mN/g/m² menjadi 2,99 – 4,76 mN/g/m². 

Dapat ditarik kesimpulan bahwa semakin 

banyak pemakaian softener maka dapat 

menurunkan nilai tearing. 

 

3.3 Hasil Uji Water Absorbent  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 7. Grafik pengaruh penggunaan 

bacterial cellulose terhadap nilai water 

absorbent (softener 1,1 kg/ton & 1,7 kg/ton) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 8. Grafik pengaruh penggunaan 

bacterial cellulose terhadap nilai water 

absorbent (softener 1,4 kg/ton & 2,0 kg/ton) 

 

 Gambar 7 & 8 menunjukkan bahwa nilai 

water absorbent semakin menurun seiring 
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bertambahnya dosis bacterial cellulose. 

Penurunan nilai water absorbent terendah 

pada nilai 18 mm/menit dengan komposisi 

bacterial cellulose 15% dan softener 1,1 

kg/ton. Hal ini disebabkan karena pulp nata 

memiliki rongga antar serat yang rapat 

sehingga jumlah gugus OH yang aktif 

semakin sedikit akibatnya kadar air kertas 

atau daya serap menjadi rendah (Syamsu 

dkk., 2012). Rongga serat yang rapat 

menyebabkan gugus OH yang aktif sedikit 

karena kerapatan antar serat menyebabkan 

gugus OH sulit melewati lapisan yang rapat 

(Fitriani dkk., 2016). 

 Nilai water absorbent menurun seiring 

bertambah dosisi bacterial cellulose, namun 

pada dosis bacterial cellulose 3% dengan 

komposisi softener 1,1 kg/ton, 1,4 kg/ton, 1,7 

kg/ton, dan 2,0 kg/ton dan dosis bacterial 

cellulose 5% dengan komposisi softener 1,1 

kg/ton, 1,4 kg/ton, 1,7 kg/ton, dan 2,0 kg/ton 

nilai water absorbent lebih baik dan 

meningkat dibandingkan dengan blank yaitu 

dari nilai 29 mm/menit (blank) menjadi 29 – 

33 mm/menit (hasil pengujian). Dapat ditarik 

kesimpulan bahwa dengan penambahan 

bacterial cellulose dapat meningkatkan nilai 

water absorbent tetapi pada dosis tertentu 

nilai penelitian lebih meningkat dibandingkan 

nilai blank. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 9. Grafik pengaruh penggunaan 

softener terhadap nilai water absorbent 

 

Gambar 9 menunjukkan bahwa seiring 

bertambahnya dosis softener maka nilai water 

absorbent semakin meningkat. Peningkatan 

nilai water absorbent ini disebabkan oleh cara 

kerja softener yang mengorientasikan diri 

dengan ujung bermutan negatif yang diusir 

dari permukaan serat sehingga membuat 

hidrofilitas lebih tinggi (W.D.Schindler, dan 

P.J.Hauser. 2004). 

Jika nilai water absorbent penelitian 

dibandingkan dengan blank maka sebagian 

nilai meningkat dan sebagian nilai menurun. 

Peningkatan nilai water absorbent pada dosis 

3% dan 5% bacterial cellulose dengan 

komposisi softener 1,1 kg/ton, 1.4 kg/ton, 1,7 

kg/ton, dan 2,0 kg/ton dengan nilai 29 

mm/menit (blank) menjadi 29 – 33 

mm/menit. Sedangkan penurunan nilai water 

absorbent pada dosisi 10% dan 15% bacterial 

cellulose dengan komposisi softener 1,1 

kg/ton, 1.4 kg/ton, 1,7 kg/ton, dan 2,0 kg/ton 

dengan nilai 29 mm/menit (blank) menjadi 18 

– 26 mm/menit. Dapat ditarik kesimpulan, 

seiring bertambahnya dosis softener dapat 

meningkatkan nilai water absorbent. 

 

3.4 Hasil Uji Nilai Softness 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 10. Grafik pengaruh penggunaan 

bacterial cellulose terhadap nilai softness 

(softener 1,1 kg/ton & 1,7 kg/ton) 
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Gambar 11. Grafik pengaruh penggunaan 

bacterial cellulose terhadap nilai softness 

(softener 1,4 kg/ton & 2,0 kg/ton) 

 

Berdasarkan gambar 10 dan 11, dapat 

dilihat bahwa nilai softness semakin menurun 

seiring bertambahnya dosis bacterial 

cellulose. Penurunan softness terendah pada 

nilai 17,1 HF dengan komposisi bacterial 

cellulose 15% dan Softener 1,1 kg/ton. Hal ini 

dikarenakan bacterial cellulose memiliki 

kekuatan yang sangat tinggi, yang mana dapat 

menyebabkan nilai kelembutan menjadi 

berkurang. Ada hubungan terbalik antara 

kekuatan dan kelembutan. Ketika kelembutan 

meningkat, kekuatan menurun, atau dengan 

cara yang berbeda ketika kekuatan meningkat, 

kelembutan menurun (Furman dkk., 2018).  

Seiring bertambahnya dosis bacterial 

cellulose dapat menurunkan nilai softness. 

Jika nilai penelitian dibandingkan dengan 

blank, nilai hasil penelitian lebih tinggi. Yaitu 

pada dosisi bacterial cellulose 3% dengan 

komposisi softener 1,4 kg/ton, 1,7 kg/ton, dan 

2,0 kg/ton diperoleh nilai 31,9 HF, 32,7 HF, 

dan 33,85 HF. Sedangkan blank adalah 31,7 

HF. Dan jika nilai penelitian dibandingkan 

dengan standard customer maka pada dosis 

bacterial cellulose 3% dengan komposisi 

softener 1,1 kg/ton, 1,4 kg/ton, 1,7 kg/ton, 

dan 2,0 kg/ton . Serta pada dosisi bacterial 

cellulose 5% dengan komposisi 2,0 kg/ton 

nilai penelitian sudah masuk dalam standard. 

Nilai yang diperoleh itu 30,25 HF sampai 

33,85 HF sedangkan standard customer 

adalah 30 HF. Dapat ditarik kesimpulan, pada 

dosis 3% bacterial cellulose dapat 

meningkatkan nilai softener dan sering 

bertambahnya dosis bacterial cellulose maka 

nilai softness menurun.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 12. Grafik pengaruh penggunaan 

softener terhadap nilai softness 

 

Gambar 12 Menunjukkan semakin 

bertambahnya dosisi bacterial cellulose maka 

semakin tinggi nilai softness. Hal ini 

disebabkan karena softener berfungsi untuk 

memberikan karakteristik lembut yang 

dilakukan dengan cara menguraikan ikatan 

hidrogen antar serat, dan untuk memberikan 

kelembutan pada permukaan kertas dengan 

menggunakan gugus alkil lemak (Kusuma, 

2018). 

Semakin bertambahnya dosis softener 

dapat meningkatkan nilai softness, nilai yang 

didapat masih di bawah standard customer 

dan di bawah nilai blank. Yaitu 30 HF 

(standard customer), 31,7 HF (blank), dan 

didapat nilai softness pada penambahan 

softener yaitu 17,1 HF – 29,65 HF. Di sisi 

lainnya, pada dosis tertentu nilai softness 

sudah dikategorikan baik karena sudah diatas 

standard customer yaitu pada dosis bacterial 

cellulose 3% dengan penambahan 1,1 kg/ton, 

1,4 kg/ton, 1,7 kg/ton, dan 2,0 kg/ton 

semuanya meningkat (pada garis biru) dengan 

hasil 30,65 HF, 31 HF, 32,7 HF, dan 33,85 

HF. Serta pada dosisi bacterial cellulose 3% 



 

86,25 
85,19 

82,68 

79,81 

85,5 
84,87 

82,43 

79,52 

y = -0,5334x + 87,883 
R² = 0,999 

y = -0,5036x + 87,235 
R² = 0,9931 

78

80

82

84

86

88

0 5 10 15

B
ri

g
h

tn
es

s 
(%

 I
S

O
) 

Variasi Komposisi Bacterial Cellulose 

Brightness 

Softener 1,1 kg/ton Softener 1,7 kg/ton

86,06 
85,07 

82,59 

79,69 

85,26 
84,61 

82,33 

79,4 

y = -0,5286x + 87,713 
R² = 0,9984 

y = -0,4907x + 86,948 
R² = 0,9915 

78

80

82

84

86

88

0 5 10 15

B
ri

g
h

tn
es

s 
(%

 I
S

O
) 

Variasi Dosis Bacterial Celullose 

Brightness 

Softener 1,4 kg/ton Softener 2,0 kg/ton

86,25 86,06 85,5 85,26 

85,49 85,37 85,27 85,11 

82,68 82,59 82,43 82,33 

79,81 79,69 79,52 79,4 

y = -1,1767x + 87,591 
R² = 0,9623 

y = -0,4133x + 85,951 
R² = 0,9907 

y = -0,4033x + 83,133 
R² = 0,9883 

y = -0,4667x + 80,328 
R² = 0,9949 

79

80
81

82

83

84

85

86

87

1 1,5 2

B
ri

g
h

tn
es

s 
(%

 I
S

O
) 

Variasi Komposisi Softener 

Brightness 

BC 3% BC 5% BC 10% BC 15%

dengan penambahan 2,0 kg/ton diperoleh nilai 

30,35 HF. Dapat ditarik kesimpulan bahwa 

semakin bertambahnya dosis softener maka 

nilai softness (kelembutan) meningkat. 

 

3.5 Hasil Uji Brightness 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 13. Grafik pengaruh penggunaan 

bacterial cellulose terhadap nilai brightness 

(softener 1,1 kg/ton  &1,7 kg/ton) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 14. Grafik pengaruh penggunaan 

bacterial cellulose terhadap nilai brightness 

(softener 1,4 kg/ton & 2,0 kg/ton) 

 

Gambar 13 dan 14, menunjukkan 

bahwa nilai brightness semakin menurun 

seiring bertambahnya dosis bacterial 

cellulose. Penurunan nilai brightness terendah 

pada nilai 17,4 %ISO dengan komposisi 

bacterial cellulose 15% dengan softener 2,0 

kg/ton.  Penurunan nilai brightness ini 

disebabkan oleh warna awal yang dimiliki 

bacterial cellulose yaitu kuning cerah. 

Sehingga, pada pencampuran bahan baku 

warna dari bacterial cellulose mempengaruhi 

warna pulp LBKP. Hal ini juga terjadi karena 

pulp LBKP telah melalui proses bleaching 

sehingga diperoleh nilai brightness yang baik, 

sedangkan bacterial cellulose merupakan 

selulosa murni tanpa mengalami proses 

bleaching (Sijabat, E. dkk., 2017) 

Nilai penelitian jika dibandingkan dengan 

blank maka dapat dikatakan nilai blank lebih 

tinggi. Walaupun demikian, jika nilai 

penelitian dan blank dibandingkan dengan 

standard customer maka kedua nilai ini sudah 

masuk ke dalam standard. Angka yang 

diperoleh yaitu 86,72 %ISO (blank), 86,06 

%ISO (hasil penelitian dengan komposisi 

bacterial cellulose 3% dan softner 1,1 

kg/ton), 86,25 %ISO (hasil penelitian dengan 

komposisi bacterial cellulose 3% dan softner 

1,4 kg/ton), dan standard customer yaitu 86,0 

%ISO. Dapat ditarik kesimpulan, bahwa 

semakin bertambahnya dosis bacterial 

cellulose maka dapat menurunkan nilai 

brightness, tetapi pada dosis tertentu nilai 

brightness sudah mencapai standard 

customer. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 15. Grafik pengaruh penggunaan 

softener terhadap nilai brightness 

 

Gambar 15 menunjukkan bahwa 

seiring bertambahnya dosis softener maka 

nilai brightness semakin menurun. Penurunan 

nilai brightness terendah pada 79,4 % ISO 



 

dengan komposisi bacterial cellulose 15% 

dan softener 2,0 kg/ton. Penurunan nilai 

brightness disebabkan oleh warna dari 

softener agak kekuningan (tidak putih). 

Sehingga dapat mempengaruhi kecerahan 

pada kertas tisu yang dihasilkan. Terlebih jika 

pemakaian softener terlalu banyak. 

Produk akhir dari penelitian ini adalah tisu 

toilet, maka nilai brightness dirasa tidak 

terlalu diperhatikan betul karena fungsi dari 

tisu toilet itu sendiri adalah untuk 

pembersihan setelah pembuang air besar 

maupun pembuang air kecil. Dapat ditarik 

kesimpulan bahwa nilai brightness pada 

handsheet menjadi menurun sering 

bertambahnya dosis softener. Tetapi, pada 

dosis 3% bacterial cellulose dengan 

penambahan softener 1,1 kg/ton dan 1,4 

kg/ton nilai brightness sudah mencapai 

standard customer. 

 

4. KESIMPULAN 

Berdasarkan data dan analisa di atas 

penulis dapat menarik kesimpulan sebagian 

berikut : 

1. Semakin bertambahnya dosis bacterial 

cellulose maka dapat meningkatkan nilai 

strength yaitu tearing index dan tensile 

index. Namun menurunkan nilai water 

absorbent, softness dan brightness. 

2. Semakin bertambahnya dosis softener 

maka dapat meningkatkan nilai softness 

dan water absorbent. Namun 

menurunkan nilai tearing index, tensile 

index dan brightness. 

3. Dosis optimum pada penelitian ini ialah 

pada komposisi BC 3% , LBKP 77%, 

NBKP 0%, dan Broke 20% dengan 

penambahan bahan kimia softener 1,4 

kg/ton. Yakni dapat meningkatkan nilai 

tensile index dari blank yaitu 270,22 

menjadi 283,66 Nm/g, lalu nilai tearing 

index dari blank 2,99 menjadi 2,99 

mN.m²/g (tidak menurun). Selanjutnya 

nilai water absorbent meningkat dari 

blank 29 menjadi 31 mm/menit. 

Kemudian meningkatkan nilai softness 

dari blank 31,2 menjadi 31,9 HF. Nilai 

brightness terjadi penurunan, walaupun 

menurun akan tetapi sudah masuk dalam 

standard customer yaitu dari 86 menjadi 

86,06 %ISO. 

4. Bacterial cellulose dapat dijadikan bahan 

alternatif pada pembuatan kertas tisu 

toilet terbukti dengan didapatnya dosisi 

optimum pada penelitian ini. Serta dapat 

meningkatkan penggunaan broke dari 

15% menjadi 20% dan menurunkan 

penggunaan pulp NBKP dari 9% menjadi 

0%. 
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