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ABSTRAK  

 
Nakas atau Night stand merupakan salah satu furnitur pelengkap yang biasa digunakan pada 
sebuah kamar tidur, memiliki fungsi utama sebagai tempat penyimpanan barang menjadikan 
nakas bukan hanya sebagai pelengkap pada ruang tidur namun lebih dekat penggunaan 
manusia di tempat tidur seperti meletakkan benda-benda seperti lampu tidur atau buku bacaan 
yang sering dibaca sebelum tidur. Produk ini mengimplementasikan pengaplikasian HPL pada 
tampilan luar produk nakas. Proses penempelan HPL dapat menggunakan perekat lem kuning 
atau menggunakan perekat PVAc. Adapun proses penempelan HPL menggunakan bahan 
perekat PVAc menghasilkan penempelan HPL yang lebih rata jika dibandingkan 
menggunakan perekat lem kuning karena menggunakan kempa panas pada proses 
perataannya. Penelitian ini dilakukan untuk mengetahui pembuatan produk nakas dengan 
perekat lem PVAc, serta efisiensi kebutuhan perekat menggunakan perekat PVAc dan perekat 
lem kuning pada aplikasi HPL produk nakas. Pada proses penebalan bahan baku, ketebalan 
yang dihasilkan tidak sesuai dengan target yang diinginkan. Pada penelitian ini diketahui hasil 
aplikasi HPL menggunakan PVAc lebih efisien dibandingkan menggunakan lem kuning.  

 
Kata kunci: Nakas, Perekat PVAc, High Pressure Laminates  
 

 

ABSTRACT 

 

A nightstand is a complementary piece of furniture commonly used in bedrooms, primarily 
serving as a storage space. This makes the nightstand not only a complement to the bedroom 
but also closely tied to human use while in bed, such as placing items like night lamps or books 
frequently read before sleep. This product implements the application of HPL on the exterior 
of the nightstand. The process of adhering HPL can use yellow glue or PVAc adhesive. The 
process of adhering HPL using PVAc adhesive produces a flatter adhesion result on the 
plywood substrate compared to using yellow glue due to the use of a heat press in the leveling 
process. This research was conducted to determine the production of nightstands using PVAc 
adhesive and the efficiency of adhesive requirements using PVAc adhesive and yellow glue in 
the application of HPL on nightstands. In the process of thickening the raw material, the 
resulting thickness did not meet the desired target. This study found that the application of HPL 
was more efficient when using PVAc compared to yellow glue. 
 

Keywords: Nighstand, PVAc glue, High Pressure Laminates 
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PENDAHULUAN  

     Seiring dengan perkembangan zaman, kebutuhan manusia akan mebel atau furnitur terus 
berkembang, hal ini ditandai dengan munculnya beragam desain furnitur yang tidak hanya 
fungsional, tetapi juga estetis (Prasetya, 2016). Furnitur memegang peran penting bagi 
manusia, manusia membutuhkan furnitur guna menunjang segala keperluan atas segala 
bentuk aktivitas diluar maupun didalam ruangan. Dalam kesehariannya manusia tidak bisa 
lepas dari furnitur karena fungsi furnitur sendiri sebagai tempat duduk, tempat tidur hingga 
sebagai tempat penyimpanan.  
     Nakas atau Night stand merupakan suatu jenis furnitur pelengkap yang penting pada 
sebuah kamar tidur, memiliki fungsi sebagai penyimpanan barang menjadikan nakas bukan 
hanya sebagai furnitur pelengkap atau pemanis pada sebuah kamar tidur. Dilihat dari hunian 
zaman sekarang yang menyertakan meja nakas pada kamar tidur, membuat eksistensi dari 
meja nakas mulai meningkat. Hal ini membuat banyak perusahaan furnitur merancang, 
mengembangkan sampai memproduksi meja nakas dengan berbagai jenis model dan finishing 
(Amany dkk, 2022).  
     Finishing yang digunakan pada furnitur pada umumnya menggunakan jenis finishing yang 
menyesuaikan bahan dan kegunaan dari furnitur tersebut, finishing pada produk nakas dapat 
dilakukan dengan berbagai macam teknik menggunakan berbagai bahan seperti cat duco, 
pelapisan vinir, pelapisan paper sheet, juga pelapisan High Pressure Laminates (HPL) pada 
permukaannya. Finishing yang digunakan dalam produk dengan bahan plywood nantinya 
harus disesuaikan dengan material finishing apa yang akan digunakan. Menurut Amany dkk, 
(2022) produk dengan bahan finishing duco mengharuskan permukaan plywood yang 
dihaluskan dengan teliti sampai benar-benar halus untuk menghasilkan hasil yang baik. 
Berbeda jika finishing menggunakan HPL, maka permukaan plywood cukup diratakan 
permukaannya atau ditambah lapisan MDF. Pemasangan HPL dapat dilakukan dengan bahan 
perekat lem kuning dengan cara diratakan secara manual pada masing-masing permukaan 
papan olahan dengan benar dan dirapikan (Munir, 2021). Proses perataan perekat lem kuning 
pada aplikasi HPL merupakan proses manual dengan melapiskan perekat lem kuning dengan 
skrap pada kedua permukaan bahan yang kemudian membutuhkan waktu agar perekat 
setengah kering lalu HPL direkatkan ke permukaan bahan. Hal tersebut menyebabkan proses 
yang dilakukan membutuhkan waktu dan pengerjaan yang relatif lama. 
     Banyak perusahaan menggunakan perekat Polivinil asetat (PVAc) sebagai bahan perekat 
kemudian dilakukan pengempaan pada mesin yang digunakan dalam proses pelapisan HPL. 
Hal tersebut dikarenakan proses pengaplikasiannya lebih efisien dibandingkan dengan 
penggunaan lem kuning, yaitu aplikasi perekat hanya dilakukan pada satu permukaan bahan 
saja. Hal tersebut sesuai dengan penelitian Hanif (2020) yang menyatakan bahwa 
penggunaan perekat PVAc cocok untuk penggunaan perekatan dengan teknik sederhana 
pada satu permukaan saja, dalam penggunaanya diperlukan kempa panas sehingga waktu 
pengeringannya lebih cepat dan keteguhan rekat semakin baik. Oleh karena itu, pada 
penelitian ini dilakukan untuk mengetahui pembuatan produk nakas dengan perekat lem PVAc 
serta efisiensi kebutuhan perekat menggunakan lem putih dan kuning pada aplikasi HPL 
produk nakas. 
      
METODE 

Pembuatan Desain dan Gambar Kerja 

Pembuatan desain dan gambar kerja dilakukan untuk memudahkan penulis dalam proses 

produksi yang dilakukan. Gambar kerja dibuat menggunakan software autocad. 

 

Pembuatan Bill of Material dan Pola Pemotongan Komponen 

Bill of Material (BoM) berisikan data kebutuhan bahan baku, bahan pendukung hingga 
hardware yang digunakan dalam pembuatan produk nakas. Data yang tertulis dalam BoM 
selanjutnya akan dilakukan pengecekan untuk memastikan bahan yang digunakan sesuai 
dengan kebutuhan dan spesifikasi bahan. Pembuatan pola pemotongan berupa layout yang 
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bertujuan untuk memudahkan pengerjaan untuk diproses pada mesin running saw (Gambar 
1). 

 

Gambar 1. Pola Pemotongan 

Figure 1. Cutting pattern 

Pemilihan Bahan Baku 

Bahan baku berupa Medium Density Fiberboard (MDF) 3 mm, plywood 12 mm, HPL dan PVC 

edging. MDF dan plywood yang dipilih termasuk kedalam grade II. Jumlah bahan baku 

disesuaikan dengan BoM yang telah dibuat. 

 

Proses Penebalan Bahan 

Penebalan bahan baku plywood dilakukan dengan menggunakan kombinasi MDF 3 mm dan 

plywood 12 mm sehingga menghasilkan bahan dengan tebal 18 mm (Gambar 2). Penebalan 

dilakukan agar pada bagian face dan back tidak perlu dilakukan proses pengampelasan 

sehingga pada tahap aplikasi HPL diharapkan memiliki permukaan yang rata. 

 

Gambar 2. Penebalan Bahan Baku 

Figure 2. Material thickening 

 

Proses Penempelan HPL 

Penempelan HPL dilakukan dengan metode kempa panas menggunakan perekat PVAc atau 
lem putih. Pada permukaan bahan baku dilaburkan perekat sebanyak 200 gr/m² menggunakan 
glue roller. Setelah itu, HPL diletakkan diatas bahan baku dan kemudian ditekan 
menggunakan kempa panas dengan tekanan 10 MPa, suhu 90⁰ celcius dan waktu 3 menit. 
 

Proses Pemotongan Bahan Baku 
Bahan baku yang telah selesai dilakukan pengaplikasian HPL dan dirasa sudah siap untuk 
dilakukan pemotongan selanjutnya dilakukan proses pemotongan pada mesin running saw 
dengan acuan pola potong yang telah dibuat sebelumnya. Pola potong tersebut sudah 
disesuaikan dengan ukuran masing-masing komponen sehingga dapat dipastikan hasilnya 
akan sesuai dengan ukuran komponen yang diharapkan. 
 

 
 



JIFKA Vol.2 No. 2 Desember 2024                 

 

 Hal 22 

 

Proses Pengeboran dan Konstruksi 
Setelah bahan baku telah terpotong sesuai dengan ukuran bersih maka selanjutnya masing-
masing komponen akan dilakukan proses pengeboran dan konstruksi pada mesin CNC 
drilling. Konstruksi yang dibuat pada mesin tersebut adalah pembuatan lubang dowel, 
pembuatan alur dan marking pada komponen tertentu. Setelah proses pengeboran dan 
konstruksi dilakukan, masing-masing komponen akan dicek terlebih dahulu. Tujuan 
pengecekan tersebut adalah memastikan bahwa komponen sesuai dengan gambar kerja yang 
sudah direncanakan. 
 

Proses Edging 
Proses edging dilakukan untuk memasang edging pada sisi tebal komponen agar sisi tebal 
pada bahan baku tertutup menggunakan PVC edging yang disesuaikan dengan warna 
finishing HPL. Proses penempelan edging menggunakan mesin edge-bander dengan 
memasukkan komponen sesuai sisi tebal yang akan dipasang eding.  
 

Proses Pemasangan Aksesoris dan Hardware 
Komponen yang telah siap untuk dilakukan perakitan akan dipasang aksesoris berupa 
lembaran rotan pada bagian depan muka laci. Selain itu, akan dilakukan pemasangan 
hardware pada komponen laci, dinding dan kaki. Pemasangan aksesoris atau hardware 
dilakukan dengan bantuan mesin bor tangan atau nail gun. 
 

Proses Assembly 
Proses assembly dilakukan untuk melihat tampilan akhir produk nakas yang dibuat. Setelah 
dilakukan proses assembly maka dilakukan pengecekan secara menyeluruh untuk melihat 
apakah produk yang dihasilkan sudah cukup baik serta dilakukan pengecekan dimensi akhir 
produk. 

 
HASIL DAN PEMBAHASAN 

Gambar Kerja 

Pada proses pembuatan produk nakas ini, gambar kerja diperlukan untuk dijadikan acuan atau 

pedoman dalam proses pengerjaan setiap komponen atau bagian dalam pembuatan produk 

nakas. Pada gambar kerja berisi informasi terkait ukuran dimensi produk, jarak dan ukuran 

konstruksi. 

 

Gambar 3. Gambar kerja nakas 

Figure 3. Work image 
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Bill of Material Produk Nakas 

Bill of Material (BoM) merupakan lembar data yang berisikan seluruh kebutuhan bahan yang 

digunakan dalam pembuatan suatu produk. Pada BoM menunjukkan informasi ukuran serta 

spesifikasi bahan, hardware atau fitting yang digunakan serta bahan pendukung lainnya yang 

diperlukan dalam proses produksi. BoM pembuatan nakas dapat dilihat pada Tabel 1. 

Tabel 1. Bill of Material produk nakas 

Table 1. Bill of Material Nightstand Product 
Nama Komponen/ 

Part Name  
Ukuran bersih/ 

Net Size  
Jumlah/ 
Quantity 

Bahan/ 
Material  

Top table 350 x 500 x 18 mm 1 pcs 
Papan penebalan 18 mm,HPL  DF 
Dark grey + white, edging match to 
dark grey 

Right side 430 x 460 x 18 mm 1 pcs 
Papan penebalan 18 mm, HPL DF 
dark grey + white, wdging match to 
dark grey 

Center side/Inside 430 x 440 x 18 mm 1 pcs 
Papan penebalan 18 mm, HPL DF 
dark grey + white, edging match to 
dark grey 

Left side 430 x 440 x 18 mm 1 pcs 
Papan penebalan 18 mm, HPL DF 

dark grey, edging match to dark grey 

Backing 560 x 430 x 18 mm 1 pcs 
Papan penebalan 18 mm, HPL DF 
dark grey + white, edging match to 

dark grey 

Bottom 600 x 460 x 18 mm 1 pcs 
Papan penebalan 18 mm, HPL DF 
dark grey + white, edging match to 
dark grey 

Drawer Bawah 

Muka laci bawah 350 x 260 x 18 mm 1 pcs 
Papan penebalan 18 mm HPL DF 
grey + white, edging match to HPL 

Side drawer 400 x 175 x 15 mm 2 pcs 
Papan Penebalan 15 mm, HPL DF 
white, edging match to HPL 

Backing drawer 245 x 175 x 15 mm 2 pcs 
Papan Penebalan 15 mm, HPL DF 

white, edging match to HPL 

Drawer Box Bottom 400 x 275 x 15 mm 1 pcs 
Papan Penebalan 15 mm, HPL DF 
white, edging match to HPL 

Rotan sintetis 300 x 210 mm 1 pcs Motif kembang tanjung 

Drawer atas 

Muka laci atas 350 x 170 x 18 mm 1 pcs 
Papan penebalan 18 mm HPL DF 

dark grey + White 

Side drawer 400 x 105 x 15 mm 2 pcs 
Papan Penebalan 15 mm, HPL DF 
white, edging match to HPL 

Backing drawer 245 x 105 x 15 mm 2 pcs 
Papan Penebalan 15 mm, HPL DF 
white, edging match to HPL 

Bottom drawer 400 x 275 x 15 mm 1 pcs 
Papan Penebalan 15 mm, HPL DF 
white, edging match to HPL 

Rotan sintetis 300 x 118 mm 1 pcs Motif kembang tanjung 

HPL grey  1 pcs Taco TH 022 AA 

HPL white  2 pcs ECO SLD003 

PVC edging dark grey 13 m  Taco S 006 

PVC edging white 6 m  Taco S 002 

Perekat PVAc 2,1 kg  Lem Putih PVAc merk Fox 

Pelengkap/Hardware 

Kaki besi  4 unit Tinggi 8 cm 

Handle tarik gold  2 unit Huben tarikan TA-25 Panjang 15 cm 

Rel laci tandem  4 set 
Huben rel tanem TN-37-KO Ukuran 
panjang rel 35 cm 

Ambalan kaca  4 pcs Huben RH-13 
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Set minifix  20 set Huben HG-624 

Dowel Ø 8 x 30 mm 48 pcs  

Screw  36 pcs  

Kaca 28 x 28 cm 1 lembar  

 

 

Penggunaan Perekat PVAc 

Pada produk yang dibuat ini, penulis menggunakan perekat PVAc pada proses penebalan 

bahan baku dan penempelan HPL. Pada pelaksanaannya, penggunaan PVAc dihitung dengan 

mengacu pada technical data sheet (TDS) merk perekat AICA yang digunakan oleh penulis. 

Aplikasi perekat PVAc pada penempelan HPL membutuhkan aplikasi seberat 200 gsm 

(gram/m²), dengan total luas permukaan nakas yang dilakukan aplikasi menggunakan perekat 

PVAc ialah 10,144 m². Perhitungan kebutuhan perekat PVAc pada pembuatan nakas adalah 

sebagai berikut: 

𝐾𝑒𝑏𝑢𝑡𝑢ℎ𝑎𝑛 𝑝𝑒𝑟𝑒𝑘𝑎𝑡 =  𝑃𝑒𝑟𝑒𝑘𝑎𝑡 𝑝𝑒𝑟 𝑚² 𝑥 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑙𝑢𝑎𝑠 𝑝𝑒𝑟𝑚𝑢𝑘𝑎𝑎𝑛  (1) 

𝐾𝑒𝑏𝑢𝑡𝑢ℎ𝑎𝑛 𝑝𝑒𝑟𝑒𝑘𝑎𝑡  = 200
𝑔𝑟

𝑚2
 𝑥 10,144 𝑚2 = 2.028,8 𝑔𝑟 

 

Hasil perhitungan yang dilakukan diketahui bahwa dalam pembuatan produk nakas secara 

keseluruhan dibutuhkan 2.028 gram atau 2,0288 kg perekat PVAc (lem putih). 

Proses Penempelan HPL 

Proses pengaplikasian dilakukan dengan menggunakan metode kempa panas pada mesin 

Hot-press pada suhu 90º selama 3 menit dengan tekanan sebesar 10 MPa sesuai perhitungan 

dan observasi penulis yang dilakukan dengan melihat SOP pengoperasian mesin dan 

melakukan wawancara selama melaksanakan praktik industri di PT Hema Medhajaya 

Tangerang. Aplikasi dilakukan dengan menuangkan perekat pada roller glue kemudian 

diaplikasikan ke permukaan bahan secara merata. Pada proses ini, aplikasi yang dilakukan 

tidak memerlukan hasil perekat yang banyak namun lebih baik jika melakukan secara merata 

sehingga tidak timbul gelombang atau benjolan pada hasil akhir penempelan tersebut. HPL 

yang sudah dipersiapkan sesuai dengan pola potong ditempelkan pada bahan kerja yang telah 

diaplikasikan perekat untuk kemudian dilakukan proses kempa. Selain mempercepat proses 

pengeringan perekat pada penempelan HPL, metode kempa panas ini juga berfungsi untuk 

meratakan permukaan dari HPL yang ditempel pada permukaan bahan sehingga akan 

didapatkan hasil penempelan HPL yang rata (Amany, 2022). 

 

Gambar 4. Proses kempa panas dan hasil pengaplikasian HPL 

Figure 4. Hot felting process and HPL application results 

Proses Pembuatan Nakas 
Produk nakas dibuat dimulai dari proses pembahanan, penebalan bahan, pengaplikasian HPL, 

pemasangan edging, proses konstruksi, proses assembly sampai setting akhir produk. Tahap 
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akhir proses produksi nakas ini ialah pengukuran akhir dengan melakukan cek ukuran produk 

jadi, kesikuan dan levelling.  

 

Gambar 5. Proses produksi nakas 
Figure 5. Production process of nightstand 

 
Kendala yang terjadi terdapat pada proses penebalan bahan yang dilakukan. Papan ukuran 
2440 x 1440 mm dengan tekanan 10 MPa dan suhu 100 derajat celcius selama 10 menit. Pada 
proses ini, terjadi perubahan ukuran tebal pada MDF menjadi lebih kecil yang disebabkan oleh 
pemadatan yang terjadi. Hal tersebut mengakibatkan terjadi perubahan ukuran penebalan 
akhir sekitar 1-2 mm dari ukuran target penebalan. Kombinasi waktu dan suhu yang digunakan 
pada proses kempa dapat mempengaruhi perubahan densifikasi pada bahan, sehingga 
dengan semakin tingginya jumlah tekanan mengakibatkan bahan menjadi lebih padat 
(Prakosa dkk, 2020).  
Tekanan, suhu dan waktu pengempaan dapat mempengaruhi proses penebalan/laminasi 
bahan. Menurut Widyorini, dkk (2012), faktor-faktor yang mempengaruhi hasil penebalan 
seperti, tekanan, luas permukaan, suhu, penggunaan perekat, waktu penekanan, jenis 
material dan kondisi mesin. Luas permukaan menentukan distribusi tekanan dan panas yang 
merata. Tekanan, suhu dan waktu penekanan disesuaikan dengan kebutuhan spesifik material 
dan perekat untuk memastikan ikatannya yang kuat dan presisi. Jenis perekat dan material 
benda kerja mempengaruhi reaksi terhadap tekanan dan panas. Sehingga dengan 
memperhatikan hal-hal tersebut dapat menghasilkan hasil penebalan yang presisi, dan 
kualitas yang optimal. 
 

Perbandingan Kebutuhan Perekat PVAc dan Lem Kuning 

Perbandingan harga perekat PVAc dengan perekat lem kuning diambil dengan rata-rata harga 

tertinggi dari e-commerce Tokopedia. Informasi yang didapatkan adalah harga perekat PVAc 

per 1 kilogram sebesar 40.000 sedangkan harga perekat lem kuning per 600 gram sebesar 

Rp. 56.000 atau Rp. 94.000/kg. Perbandingan penggunaan perekat PVAc dengan lem kuning 

pada pembuatan nakas dengan luasan komponen yang serupa dapat dilihat pada Tabel 2. 

Tabel 2. Kebutuhan Perekat Aplikasi HPL Pada Produk Nakas 

Table 2. Need of Adhesive for HPL Application on Nightstand Product 

Bidang Aplikasi/  

Application field 

Luasan/
Area 
(m2) 

Jumlah 
Permukaan/ 

Number of 
Surfaces 

Jumlah Perekat 
PVAc/ 

Amount of PVAc 
Adhesive 

(gr) 

Jumlah Perekat 
Lem Kuning/ 

Amount of Yellow 
Adhesive  

(gr) 

HPL part 20 mm DF 
grey 

0,22 2 88 55 

HPL part 20 mm DF 
grey + white 

1,76 2 704 440 

HPL part 20 mm SF 

white 
0,66 1 132 82,50 
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Pegaplikasian HPL 
kombinasi 20 mm 
bottom 

0,28 1 56 35 

Pengaplikasian HPL 

kombinasi 20 mm 
backing 

0,23 1 46 28,75 

Pengaplikasian HPL 
part 15 mm DF white 

1,67 2 668 417,50 

Total/Total 1,694 1,058,75 

 
Pada Tabel 2 diketahui bahwa kebutuhan perekat PVAc dalam pembuatan produk nakas 
sebanyak 1,694 gram sedangkan dengan lem kuning sebanyak 1,058,75 gram. Jika dikonversi 
kedalam rupiah maka pembuatan produk nakas dengan perekat PVAc membutuhkan biaya 
sebesar Rp. 67,760 sedangkan dengan lem kuning sebesar Rp. 99,522. Hal tersebut terjadi 
karena, penggunaan lem kuning pada aplikasi HPL memerlukan 2 kali pelaburan atau pada 2 
sisi yang akan direkatkan sedangkan penggunaan perekat PVAc hanya memerlukan 
pelaburan pada 1 sisi saja. 

 
SIMPULAN DAN SARAN 

     Proses pembuatan nakas dilakukan dengan mengikuti metode kerja yang terdiri dari proses 
penebalan bahan, penempelan HPL, pemotongan, penempelan edging, pelubangan dan 
konstruksi, assembling sampai dengan setting dan pengecekan kualitas serta kesesuaian 
produk sesuai dengan gambar kerja. Akan tetapi, pada proses penebalan bahan baku terjadi 
pemadatan pada papan MDF sehingga target tebal akhir tidak tercapai (lebih kecil 1-2 mm). 
Kebutuhan perekat pada aplikasi HPL menggunakan perekat PVAc lebih efisien karena 
membutuhkan biaya sebesar Rp. 67,760 menggunakan 1.694 gram sedangkan jika 
menggunakan lem kuning dibutuhkan biaya sebesar Rp. 99,522 dengan penggunaan perekat 
sebanyak 1.058,75 gram.  
     Pada penelitian selanjutnya perlu adanya penambahan alat bantu yang dapat menahan hot 
press pada saat proses penebalan bahan baku. Hal tersebut dilakukan agar dapat mencapai 
target tebal yang diinginkan. 
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