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ABSTRAK

Di TBU (Tissue Business Unit), pulp LBKP (Leaf Bleach Kraft Pulp) dan pulp NBKP (Needle Bleach Kraft Pulp)
merupakan bahan baku utama dalam pembuatan kertas tisu. Untuk pulp LBKP di produksi sendiri oleh pabrik
sedangkan untuk pulp NBKP masih di import dari canada. Karena pulp NBKP yang masih di import dari canada,
mengakibatkan cost produksi menjadi cukup tinggi. Penelitian ini bertujuan untuk meminimalisir penggunaan pulp
NBKP dan memaksimalkan pulp LBKP, baik itu yang belum direfining atau pun yang telah di refining dengan cara
melakukan blending dari beberapa bahan baku dengan rasio tertentu. Hasil penelitian ini menunjukan bahwa rasio
blending stock terbaik dari penelitian ini yaitu pada variasi ke 10 dengan komposisi rasio blending pulp (LBKP
Refined 70%, LBKP Unrefined 0%, NBKP 5%, Broke 25%) dengan nilai yang diperoleh yaitu untuk Tensile index
92,08 Nm/g, nilai Tearing Index 0,4 mN/mz2/g dan nilai Bursting 234,52 kPa. Dimana variasi ke 10 memiliki nilai
tensile index dan bursting strengh terbaik dari beberapa variasi blending lainnya. Dengan membandingkan blending
variasi ke 10 dan blank ke 2, yang mana kedua blending tersebut mampuh menghasilkan nilai strengh yang tinggi
walau komposisi rasionya berbeda. Dimana blank ke 2 menggunakan pulp NBKP 25% sedangkan variasi ke 10
menggunakan 5% saja dengan nilai strengh yang relatif berbeda sedikit. Dengan adanya hasil penelitian ini
diharapkan mampu membantu pihak pabrik dalam mengatasi permasalahan cost produksi. Terutama hasil penelitian
ini cocok untuk diaplikasikan sebagai low cost product.
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ABSTRACT

In TBU (Tissue Business Unit), LBKP pulp (Leaf Bleach Kraft Pulp) and NBKP pulp (Needle Bleach Kraft Pulp)
are the main raw materials in the manufacture of tissue paper. LBKP pulp is produced by the factory itself, while
NBKP pulp is still imported from Canada. Because NBKP pulp is still imported from Canada, the production costs
are quite high. This study aims to minimize the use of NBKP pulp and maximize LBKP pulp, whether unrefined or
refined by blending several raw materials with a certain ratio. The results of this study indicate that the best
blending stock ratio from this study is the 10th variation with the composition of the pulp blending ratio (LBKP
Refined 70%, LBKP Unrefined 0%, NBKP 5%, Broke 25%) with the value obtained for Tensile index 92 .08 Nm/g,
the tearing index value is 0.4 mN/m2/g and the Bursting value is 234.52 kPa. Where the 10th variation has the best
tensile index and bursting strength values from several other blending variations. By comparing the blending
variation to 10 and blank to 2, both blends were able to produce high strength values even though the composition
ratios were different. Where the second blank uses 25% NBKP pulp while the 10th variation uses only 5% with a
slightly different strength value. With the results of this study is expected to help the factory in overcoming the
problem of production costs. Especially the results of this study are suitable to be applied as low-cost products.
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PENDAHULUAN

Saat ini produk tisu telah menjadi salah satu
kebutuhan penting dimasyarakat, permintaan akan
produk tissue kian waktu makin meningkat. Hal
tersebut harus diiringi juga dengan peningkatan
kualitas produk tisu yang dihasilkan demi menjaga
kepercayaan dari konsumen. Namun, dengan semakin
meningkatnya kualitas dari produk yang dihasilkan
maka biaya produksi yang dikeluarkan juga akan
semakin meningkat. Perlu adanya alternatif lain yang
dilakukan demi menurunkan biaya produksi tanpa
menurunkan kualitas dari kertas tisu yang dihasilkan.
Permasalahan tersebut dapat diatasi dengan beberapa
cara salah satunya yaitu dengan meningkatkan atau
mengoptimalkan dari bahan baku yang digunakan
(Wastek Media, 2019).

Dalam proses pembuatan kertas tisu bahan utama
yang digunakan merupakan pulp NBKP dan Pulp
LBKP. LBKP atau Leaf Bleached Kraft Pulp
merupakan pulp yang terbuat dari kayu serat pendek
dan untuk NBKP atau Needle Bleached Kraft Pulp
merupakan pulp yang terbuat dari kayu serat panjang
(Nursanto, 2019). Di PT.OKI Pulp & Paper untuk
pembuatan pulp LBKP biasanya terbuat dari kayu
accasia mangium karena jenis kayu tersebut banyak
tumbuh diindonesia dan kualitas pulp yang dihasilkan
sangat baik diantara beberapa kayu serat pendek
lainnya, sedangkan kan untuk pulp NBKP sendiri
terbuat dari kayu pinus. Untuk pulp jenis ini harus
diimpor dari luar negeri karena kayu pinus tidak
cukup baik untuk tumbuh di indonesia. Karena
pengimporan pulp NBKP inilah yang mengakibatkan
meningkatnya biaya produksi.

Harga pengapalan NBKP pada bulan Oktober, yang
digunakan untuk membuat kertas yang lebih kuat
seperti kertas koran dan kertas rumah tangga,

bertahan pada 860 dollar sampai 880 dollar dan saat

ini naik 24% dari awal tahun ini. Lebih lanjut,
gambaran tersebut melompat dari 100 dollar ke 120
dollar, atau 13% ke 16%, pada bulan sebelumnya
(Kementerian Perindustrian Republik Indonesia,
2019).

Dengan tingginya harga dari pulp NBKP ini,
Pengoptimalan penggunaan pulp LBKP baik itu yang
telah direfining maupun yang belum direfining
sebagai salah satu bahan baku utama dalam proses
pembuatan kertas tisu dapat menjadi pilihan ditengah
perkembangan dan kemajuan teknologi diindustri
pulp dan kertas. Dengan mengatur rasio pencampuran
dari beberapa bahan baku tersebut nantinya
diharapkan dapat ditemukan rasio pencampuran
paling optimal yang mampuh menghasilkan kualitas
kertas tisu yang baik dengan menurunkan
penggunaan pulp NBKP agar biaya produksi yang
digunakan bisa seminimal mungkin.

Berdasarkan latar belakang diatas, penulis tertarik
untuk meneliti mengenai variasi rasio pencampuran
stock pulp LBKP refining dan pulp LBKP unrefining
serta pulp NBKP terhadap sifat fisik kertas tisu.
Permasalahan mengenai mahalnya bahan baku impor
dan tingginya cost produksi dapat diatasi dengan cara
pengoptimalan penggunaan pulp LBKP baik itu yang
telah direfining maupun yang belum direfining
sebagai salah satu bahan baku utama dalam proses

pembuatan kertas tisu.
BAHAN DAN METODE

Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah
dengan cara penelitian eksperimental. Penelitian ini
diawali dengan cara pengambilan sampel, sampel
berupa Pulp LBKP, NBKP dan broke yang diambil
pada proses stock preparation yaitu pada tangki
broke deflaker dan LBKP intermediate (Sudah

mengalami proses refining) Serta dari NBKP refined



tower. Sampel vyang telah diperoleh dilakukan
pengecekan wet end properties seperti pengecekan
PH, uji konsistensi dan uji freeness sebelum akhirnya
dilakukan pencampuran dengan rasio tertentu dan
dilanjutkan dengan pembuatan handsheet yang nanti
akan di uji dry end properties dari handsheet
tersebut.

Penentuan Rasio Pencampuran

Setelah Stock yang diambil dari unit stock preparation
di cek pH, Consistency dan freeness. Kemudian
dibuat beberapa variasi pencampuran dari sampel
stock tersebut dengan menentukan berapa rasio untuk
satu variasi dari beberapa sampel stock tersebut. Dan
berikut beberapa variasi rasio pencampuran yang

digunakan dalam penelitian ini.

Wet LBKP Wet LBKP
Variasi NBKP | Broke
Refining Unrefining
1 25% 45% 5% 25%
2 30% 40% 5% 25%
3 35% 35% 5% 25%
4 40% 30% 5% 25%
5 45% 25% 5% 25%
6 50% 20% 5% 25%
7 55% 15% 5% 25%
8 60% 10% 5% 25%
9 65% 5% 5% 25%
10 70% 0% 5% 25%

Tabel 1 Sampel Variasi Rasio
Pencampuran Stock

Wet LBKP Wet LBKP

Blank ; . NBKP | Broke
Retining Unrefining

1 0% 50% 25% 23%

2 50% 0% 25% 25%

3 25% 50% 0% | 25%

Tabel 2 Blank Variasi Rasio
Pencampuran Stock

HASIL DAN PEMBAHASAN

Hasil Pengecekan Bahan Baku

Pengecekan bahan baku dilakukan guna mengetahui
kondisi dari stock yang akan digunakan pada
penelitian ini supaya kondisi stock tetap terjaga.

Berikut data hasil pengecekan bahan baku:

No IBKP | IBKP

Pengecekan Refined | Unrefined NBKP | Broke
1 pH 593 5.86 9,57 6.28
2 | Consistency (%) 391 413 453 37
3 | Freeness (CSF) 330 580 460 280

Tabel 3 Hasil Pengecekan Bahan Baku

Setelah mendapatkan data hasil pengecekan diatas,
dilakukan proses pencampuran dari keempat bahan
baku tersebut dimana untuk rasio pencampurannya
disesuaikan dengan rasio variasi yang telah
ditentukan. Ketika proses pencampuran dilakukan,
ada penambahan demin water pada stock hingga
volume dari larutan stock menjadi 1000 ml. Hal
tersebut bertujuan untuk mempermudah ketika proses
pencampuran dan saat proses pembuatan handsheet.
Ada beberapa parameter yang diuji pada penelitian
ini, antara lain : bursting, tensile index dan tearing
index. Adapun data yang didapat dalam pengujian

masing-masing parameter sebagai berikut:

Hasil Pengujian Tensile Index

Ketahanan tarik merupakan indikasi kekuatan dari
faktor-faktor seperti kekuatan serat, panjang serat,
dan ikatan antarserat. Ini dapat digunakan untuk
menyimpulkan informasi tentang faktor-faktor ini,
terutama ketika digunakan sebagai indeks kekuatan
tarik (Bajpai, P. 2018). Kekuatan tarik ditentukan
dengan mengukur gaya yang diperlukan untuk
mematahkan secarik kertas sempit yang direntangkan
dengan kecepatan konstan dan tertentu (Karlsson,
2006).



Tensile Index menyatakan ketahanan tarik lembaran
kertas tisu yang dinyatakan dalam satuan Nm/g,
dimana ketahanan tarik merupakan gaya yang
dibutuhkan dari kertas tisu untuk menahan tarikan
dari kedua ujung kertas tisu tersebut. Semakin tinggi
nilai tensile index, maka semakin kuat suatu
lembaran Kkertas tisu dalam menahan tarikan dari
kedua ujung lembaran kertas tisu tersebut, begitu
juga sebaliknya (Faizah, BN. 2020).

Dari pengujian yang telah dilakukan didapatkan nilai

tensile index seperti berikut:
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Gambar 2 Hasil Pengujian Tensile
Strengh Terhadap Blank 2
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Sampel TBKP IBKP ]N;lm 1(";1131&)
Refined | Unrefined TET| T |

Blank 1 0% 50% 25% 25% 66,63 Nm/g
Blank 2 50% 0% 25% 25% 94,62 Nm/g
Blank 3 25% 50% 0% 25% 63,84 Nm/g
Varitasi 1 25% 45% 5% 25% | 64.87 Nm/g
Variasi 2 30% 40% 5% 25% | 66,05 Nm/g
Variasi 3 35% 35% 5% 25% | 67.50 Nm/g
Variasi4 | 40% 30% 5% 25% | 68,99 Nm/g
Variasi § 45% 25% 5% 25% | 71,57 Nm/g
Variasi 6 50% 20% 5% 25% | 78.37 Nm/g
Variasi 7 55% 15% 5% 25% | 84,08 Nm/g
Variasi § 60% 10% 5% 25% | 87.67 Nm/g
Variasi 9 65% 3% 5% 25% | 89,52 Nm/g
Variasi 10 | 70% 0% 5% 25% | 92,08 Nm/g

Tabel 4 Hasil Pengujian Ketahanan Tarik
(Tensile Strengh)

Hasil Pengujian Tensile Index
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Gambar 3 Hasil Pengujian Tensile
Strengh Terhadap Blank 3
Pada tabel 4 diperoleh nilai hasil variasi rasio
blending pulp terhadap nilai tensile index. Dimana
ada 3 sampel blank yang digunakan sebagai
pembanding yaitu blank 1 dengan nilai tensile index
63,26 Nm/g, blank 2 dengan nilai tensile index 94,62
Nm/g, dan blank 3 dengan nilai tensile index yaitu
62,02 Nm/g dengan rata-rata nilai index tensile dari
ketiga sampel blank tersebut yaitu 75,69 Nm/g. Dari
setiap sampel blank yang ada menunjukan acuan
tersendiri untuk rasio pencampuran dari bahan baku
yang digunakan. Blank 1 menunjukan rasio
pencampuran pada stock tanpa penggunaan pulp
LBKP Refined. Blank 2 menunjukan rasio
pencampuran pada stock tanpa penggunaan pulp
LBKP  Unrefined, untuk blank 3

menunjukan rasio pencampuran pada stock tanpa

sedangkan

penggunaan pulp NBKP. Dimana rasio dari broke

untuk setiap blank itu tetap seperti yang ada di tabel



4. Blank dengan komposisi rasio pencampuran stock
pulp Wet LBKP Refined dan NBKP memiliki nilai
tensile index yang lebih tinggi dari pada kombinasi
rasio Pulp Wet LBKP Unrefined dan NBKP. Karena
penggunaan rasio pulp Wet LBKP Refined yang
tinggi berpengaruh terhadap ikatan antar serat, apa
lagi dikombinasikan dengan rasio pulp NBKP yang
tinggi akan meningkatkan kekuatan dari ikatan antar
seratnya.

Setelah dibandingkan ke 3 sampel blank yang ada
dengan setiap variasi pencampuran, diketahui bahwa
nilai tensile index tertinggi untuk hasil pengujian
ketahanan tarik untuk variasi rasio pencampuran
stock ada pada variasi ke 10. Dengan komposisi rasio
pencampuran (LBKP Ref 70%, LBKP Unref 0%,
NBKP 5%, Broke 25%) dan nilai tensile index yang
didapatkan yaitu 92,08 Nm/g. Nilai tersebut lebih
tinggi dari nilai tensile index blank ke 1 dan ke 3.
Namun, masih dibawah dari nilai index tensile blank
ke 2 yaitu sebesar 94,62 Nm/g. Sedangkan untuk
nilai tensile index terendah untuk variasi rasio
pencampuran dihasilkan oleh variasi ke 1 pada rasio
pencampuran (LBKP Ref 25%, LBKP Unref 45%,
NBKP 5%, Broke 25%) dengan nilai tensile index
64,87 Nm/g. Nilai tersebut masih lebih tinggi dari
nilai tensile index untuk blank ke 1 dan ke 3, namun
masih lebih rendah dari nilai tensile index blank ke 2.
Sehingga dapat disimpulkan bahwa semakin
meningkatnya rasio penggunaan pulp Wet LBKP
Refined terhadap rasio penggunaan pulp Wet LBKP
Unrefined pada saat proses pencampuran stock dapat
meningkatkan strength pada ketahanan tarik kertas
tisu yang dihasilkan.

Penelitian terdahulu sudah dilakukan mengenai
penggunaan synthetic polymer sebagai dry strength
agent terhadap sifat fisik kertas tisu pada tahun 2021

yang mana diperoleh nilai tensile index tertinggi

dihasilkan oleh synthetic dry strength pada dosis
8kg/T yang menghasilkan nilai tensile index sebesar
57.09 Nm/g. Sementara itu, nilai tensile index
terendah adalah 33.56 Nm/g pada dosis 3 Kg/T. Data
yang telah diperoleh dari penelitian sebelumnnya jika
dibandingkan dengan data yang saat ini diperoleh
maka data dari penelitian terkini memiliki nilai
tensile index yang lebih tinggi dari penelitian
terdahulu. Hal tersebut terjadi dikarenakan LBKP
refined dapat bekerja lebih baik dalam meningkatkan
dry end properties pada handsheet dibandingkan
dengan synthetic polymer, dikatakan bahwa proses
refining dapat memperkuat ikatan antar serat
sehingga meningkatkan kemampuan dry end
properties. Sedangkan synthetic polymer yang
ditambahkan hanya bersifat sebagai filler. Meskipun
dapat meningkatkan dry end properties. Namun,
polimer tersebut dapat berkurang daya kerjanya
akibat dari proses dewatering karena synthetic
polymer tersebut dapat jatuh bersamaan dengan white

water.

Hasil Pengujian Tensile Index

Ketahanan sobek (tearing strength) merupakan salah
satu parameter pendukung yang berguna untuk
mengetahui bagaiamana pengaruh variasi rasio
blending pulp terhadap kekuatan dari ikatan antar
serat. Tearing Index menyatakan ketahanan sobek
lembaran kertas tisu yang dinyatakan dalam satuan
mNm?2/g, dimana ketahanan sobek merupakan gaya
yang dibutuhkan untuk menahan terhadap sobekan
yang diberikan dari kedua ujung kertas tisu tersebut
(Faizah, BN. 2020).

Dari pengujian yang telah dilakukan didapatkan nilai

tearing index seperti berikut:



Rasio Blending o

Supel I TRRP | IBRP I I:llm( T];ij )

Refined | Unrefined e
Blank 1 0% 50% 25% | 25% | 049 mN/m%g
Blank2 | 50% 0% 25% | 25% | 042 mN/m¥g
Blank3 | 25% 50% 0% | 25% | 0.4 mN/m¥g
Variasi 1 | 25% 45% 5% | 25% | 0,51 mN/m¥g
Variasi2 | 30% 40% 5% | 25% | 0,49 mN/m¥g
Variast3 | 35% 35% 5% | 25% | 048 mN/m¥g
Variasi4 | 40% 30% 5% | 25% | 047 mN/m¥g
Variast 5 | 45% 25% 5% | 25% | 0,46 mN/m¥g
Variasi 6 | 50% 20% 5% | 25% | 045 mN/m¥g
Variast 7 | 55% 15% 5% | 25% | 043 mN/m¥g
Variasi 8 | 60% 10% 5% | 25% | 042 mN/m¥g
Variasi 9 | 63% 5% 5% | 25% | 041 mN/m¥g
Variasi 10 | 70% 0% 5% | 25% | 04mNm¥g

Tabel 5 Hasil Pengujian Ketahanan Sobek
(Tearing Strengh)

Tearing Index (mN/m?/g

Hasil Pengujian Tearing Index
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Gambar 6 Hasil Pengujian Tearing
Strengh Terhadap Blank 3

Pada tabel 5 diperoleh nilai hasil variasi rasio
blending pulp terhadap nilai tearing index. Dimana
ada 3 sampel blank yang digunakan sebagai
pembanding yaitu blank 1 dengan nilai tearing index
0,49 mN/mz?/g, blank 2 dengan nilai tearing index
0,42 mN/m2/g, dan blank 3 dengan nilai tearing index
yaitu ketiga 0,4 mN/m2/g. Dari setiap sampel blank
yang ada menunjukan acuan tersendiri untuk rasio
pencampuran dari bahan baku yang digunakan. Blank
1 menunjukan rasio pencampuran pada stock tanpa
penggunaan pulp LBKP Refined. Blank 2
menunjukan rasio pencampuran pada stock tanpa
penggunaan pulp LBKP Unrefined, sedangkan untuk
blank 3 menunjukan rasio pencampuran pada stock
tanpa penggunaan pulp NBKP. Dimana rasio dari
broke untuk setiap blank itu tetap seperti yang ada di
tabel 5.

Setelah dibandingkan ke 3 sampel blank yang ada
dengan setiap variasi pencampuran, diketahui bahwa
nilai tearing index tertinggi untuk hasil pengujian
ketahanan sobek pada variasi rasio pencampuran
stock terdapat di variasi ke 1. Dengan komposisi rasio
pencampuran (LBKP Ref 25%, LBKP Unref 45%,
NBKP 5%, Broke 25%) dan nilai tearing index yang
didapatkan yaitu 0,51 mN/m2/g. Nilai tersebut lebih
tinggi dari nilai tearing index untuk ke 3 blank yang

ada. Sedangkan untuk nilai tearing index terendah



terdapat pada variasi ke 10 pada rasio pencampuran
(LBKP Ref 70%, LBKP Unref 0%, NBKP 5%, Broke
25%) dengan nilai tearing index 0,4 mN/m?g.
Dimana nilai tearing index dari variasi ke 10 ini lebih
rendah dari nilai tearing index blank 1 dan 2. Namun,
sama dengan nilai tearing index dari blank 3.

Ketahanan sobek Kkertas tisu dipengaruhi oleh
beberapa faktor seperti panjang serat, kekuatan serat,
kualitas ikatan antar serat dan fleksibilitas serat. Pada
proses refining (fibrilasi) akan selalu ada produk
sampingan seperti fiber cutting, selain fiber cutting
yang terdapat pada pulp yang direfining. Pada broke
juga terdapat produk sampingan berupa fines.
Dimana semakin banyak rasio penggunaan pulp
LBKP refined dan broke maka produk samping yang
ada juga akan semakin meningkat. hal tersebut yang
mengakibatkan turunnya nilai tearing index.

Penelitian terdahulu sudah dilakukan mengenai
penggunaan synthetic polymer sebagai dry strength
agent terhadap sifat fisik kertas tisu pada tahun 2021
yang mana diperoleh nilai tearing index tertinggi
dihasilkan oleh synthetic dry strength pada dosis
8kg/T yang menghasilkan nilai tearing index
tertinggi 3.82 mN/m2/g. Sementara itu, nilai tearing
index terendah adalah 3.62 mN/m2/g pada dosis 3
Kg/T. Data yang telah diperoleh dari penelitian
sebelumnnya jika dibandingkan dengan data yang
saat ini diperoleh maka data dari penelitian terkini
memiliki nilai tearing index yang lebih tinggi dari
penelitian terdahulu. Hal tersebut terjadi dikarenakan
LBKP refined dapat bekerja lebih baik dalam
meningkatkan dry end properties pada Handsheet
dibandingkan dengan synthetic polymer, dikatakan
bahwa proses refining dapat memperkuat ikatan antar
serat sehingga meningkatkan kemampuan dry end
properties. Sedangkan synthetic polymer yang

ditambahkan hanya bersifat sebagai filler. Meskipun

dapat meningkatkan dry end properties. Namun,
polimer tersebut dapat berkurang daya kerjanya
akibat dari proses dewatering karena synthetic
polymer tersebut dapat jatuh bersamaan dengan white

water.

Hasil Pengujian Tensile Index

Pengujian bursting bertujuan untuk mengetahui
kekuatan tembus atau daya jebol tisu yang dinyatakan
dengan kPa (kilo Pascal). Bursting strengh sendiri
dipengaruhi oleh strength (Kekuatan ikatan antar
serat) dari kertas tisu. Data hasil pengujian bursting
dengan variasi rasio pencampuran pulp dapat dilihat
pada Tabel 6 berikut.

Rasio Blending Nilai Bursting

NBKP | Broke e

Sampel IBKP | LBKP

Refined |Unrefined
Blank 1 | 0% 50% | 25% 25% 205,09 kPa
Blank 2 | 50% 0% 25% 25% 242,39 kPa
Blank3 | 25% 50% | 0% 25% 200,43 kPa
Variasi 1 | 25% 5% | % 25% 207,64 kPa
Variasi2 | 30% 0% | % 25% 212,36 kPa
Variasi 3 | 35% 3% | % 25% 21431 kPa
Variasi 4 | 40% 30% | % 25% 218,16 kPa
Variasi§ | 45% 25% 5% 25% 220,79 kPa
Variasi 6 | 50% 20% | % 25% 225,78 kPa
Variasi 7| 55% 15% | 5% 25% 22737kPa
Variasi 8 |  60% 10% | 5% 25% 230,20 kPa
Variasi 9 | 65% 5% 5% 25% 233,19 kPa

Variasi 10| 70% 0% 5% 25% 234,52 kPa

Tabel 6 Hasil Pengujian Ketahanan Jebol
(Bursting Strengh)



Hasil Pengujian Bursting
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Gambar 7 Hasil Pengujian bursting
Strengh Terhadap Blank 1

Hasil Pengujian Bursting

250 242.39

34.52
907 23319

225.78227.377 "

212.36214:31
7.64

Bursting (kPa)
~
S

%, ‘o, %,
o %, %

l’ ’

Variasi Rasio Blending Pulp

Gambar 8 Hasil Pengujian bursting
Strengh Terhadap Blank 2
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Gambar 9 Hasil Pengujian bursting
Strengh Terhadap Blank 3

Pada tabel 6 diperoleh nilai hasil variasi rasio
pencampuran pulp terhadap nilai pengujian bursting
strengh. Dimana ada 3 sampel blank yang digunakan
sebagai pembanding vyaitu blank 1 dengan nilai
bursting strength 205,09 kPa, blank 2 dengan nilai
bursting strengh 242,39 kPa, dan blank 3 dengan
nilai bursting strengh yaitu ketiga 200,43 kPa. Dari

setiap sampel blank yang ada menunjukan acuan
tersendiri untuk rasio pencampuran dari bahan baku
yang digunakan. Blank 1 menunjukan rasio
pencampuran pada stock tanpa penggunaan pulp
LBKP Refined. Blank 2 menunjukan rasio
pencampuran pada stock tanpa penggunaan pulp
LBKP Unrefined, sedangkan untuk blank 3
menunjukan rasio pencampuran pada stock tanpa
penggunaan pulp NBKP. Dimana rasio dari broke
untuk setiap blank itu tetap seperti di tabel 6.

Setelah dibandingkan ke 3 sampel blank yang ada
dengan setiap variasi pencampuran, diketahui bahwa
nilai bursting strengh tertinggi untuk hasil pengujian
ketahanan tarik untuk variasi rasio pencampuran
stock ada pada variasi ke 10. Dengan komposisi rasio
pencampuran (LBKP Ref 70%, LBKP Unref 0%,
NBKP 5%, Broke 25%) dan nilai bursting strength
yang didapatkan yaitu 234,52 kPa. Nilai tersebut
lebih tinggi dari nilai bursting strengh blank ke 1 dan
ke 3. Namun, masih dibawah dari nilai bursting
strengh blank ke 2 vyaitu sebesar 207,64 kPa.
Sedangkan untuk nilai bursting strengh terendah
untuk variasi rasio pencampuran dihasilkan oleh
variasi ke 1 pada rasio pencampuran (LBKP Ref
25%, LBKP Unref 45%, NBKP 5%, Broke 25%)
dengan nilai bursting strengh 64,87 Nm/g. Nilai
tersebut masih lebih tinggi dari nilai bursting strengh
untuk blank ke 1 dan ke 3, namun masih lebih rendah
dari nilai bursting strengh blank ke 2. Hal tersebut
dipengaruhi oleh nilai Strengh dari tisu. Menurut
cassey (1980), ada dua faktor yang mempengaruhi
ketahanan tembus atau daya jebol (Bursting) yaitu
panjang serat dan ikatan antar serat. Peningkatan
panjang serat akan meningkatkan ketahanan serat.
Dalam hal ini fungsi dari penggunaan pulp Wet
LBKP Refining yaitu berguna untuk memperkuat
ikatan antar serat.



Tidak ada pengujian busrting strength untuk
penelitian terdahulu. Namun, faktor-faktor yang
mempengaruhi ketahanan retak yaitu panjang serat,
dimana semakin pendek serat maka semakin
menurun kekuatan retak dan ikatan antar serat,
dimana proses penghalusan akan meningkatkan
ikatan antar serat tetapi jika penghalusan semakin
lama maka akan menghasilkan serat-serat yang lebih
pendek akan mempengaruhi kekuatan tebus atau

retak.
KESIMPULAN

Berdasarkan hasil pengujian yang telah dilakukan,

maka diperoleh kesimpulan sebagai berikut:

e Dengan semakin bertambahnya rasio dari
penggunaan pulp Wet LBKP Refining pada tiap
variasi blending pulp, maka dapat meningkatkan
strengh yaitu Tensile Index dan Bursting Strengh
pada kertas. Namun, menurunkan nilai dari
tearing Index.

e Rasio blending stock terbaik dari penelitian ini
yaitu pada variasi ke 10 dengan komposisi rasio
blending pulp (LBKP Refined 70%, LBKP
Unrefined 0%, NBKP 5%, Broke 25%) dengan
nilai yang diperoleh yaitu untuk Tensile index
92,08 Nm/g, nilai Tearing Index 0,4 mN/mz?/g dan
nilai Bursting 234,52 kPa. Dengan menurunnya
penggunaan rasio bahan baku NBKP, maka cost

yang dikeluarkan akan semakin berkurang.
SARAN

Saran-saran yang diajukan demi pengembangan
penelitian ini sebagai salah satu pilihan atau alternatif
untuk peningkatan efisiensi dari proses produksi
kertas tisu kedepannya adalah sebagai berikut: (1)
Perlu dilakukan penelitian lebih lanjut dengan

menampilkan hasil foto uji SEM, sehingga dapat

diketahui lebih jelas bagaimana ikatan antar serat
yang terjalin. (2) Perlu dilakukan kajian lebih lanjut
ke tahap plant trial untuk mengetahui perubahan
terhadap nilai sifat fisik kertas tisu, apakah hasilnya

sudah memenuhi spec dari customer atau belum.
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