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INTISARI

Tugas Akhir ini mempelajari faktor yang memengaruhi eacat greenstick pada mesin
ertruder dan pengaruh nilai viskositas mooney terhadap cacal greenstick. Cacat
greenstick yang terdapat dalam mesin exiruder yoitu greensiick mati dan greenstick
cenderung bergelombang, Kemampuan proses kompon geeenstick dalam mesin
ectruder dianalisis berdasarkan nilai ML [+4 yang menonjukkan nilai viskositas
mooney dari hasil pengujian sampel kompon greenvéick menggunakan alat wji
mooney viscometer. Pengujian ini dilakukan untuk mengetahui pengaruh nila
viskositas mooney dan suhu greenstick vang digunakan untuk menentukan
spesifikasi greenstick yang dibarmpkan baik. Hasil ujj menunjukkan bahwa nilai
viskositas mooney mempengaruhi subu greenstick. Viskositas mooney berbanding
lurus dengan subu greenstick. Semakin tinggi nilai viskositas meemey maka suhu
greenstick makin tinggl. Usulan perbaikan untuk mengurangi cacat pada greenstick
yaitu mengontrol penpambilan kompon dengan cara fesé in fiest owd Serta
mengontrol parameter suhu dan kecepatan sorew mesin extrider.

Kata kunci: Subm, extruder, viskositas Moaney, greenstick.
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ABSTRACT

Thiz final project studies the factors that affect the greenstick defects an the
extrugder machine and the effect of the Mooney viscosity value on the greenstick.
The greenstick defecis contained in the extruder machine are dead greensiicks and
the greenstick lends to be wavy, The processing capability of the greenstick
compatid in the exinicder maching was analvzed based on the ML 1 +4 value which
shows the Mooney viscosity value from the lesi results of the greenstick compeund
sample uxing the Mooney viscometer test toal. This text was conducted to defermine
the effect of the Moowey viscosity value and the greenstick femperature used (o
determine the expected greensitck specifications. The test results show thar the
Mooney viscosity valve affects the lemperature of the greenstick. Mooney's viscasity
iy directly proportional o the temperature of the greenstick. The higher the Mooney
viscosit vale, the higher the greenstick temperative. Proposed improvements to
reduce defecis in the greenstick are 1o control the compeund by first in first out and
cantrol the temperature and screw speed parameters of the extruder machine.

Kevwords: Moarey viscosity, temperature, evtrider, ard greenstick,



BAB1

PENDAHULUAN

A. Latar Belakang

Di Indonesia banyak perusahaan yang bergerak di bidang otomotif
salah satunya adalah industri ban, Ban merupakan perangkat otomotif vang
digunakan untuk mengurangi getaran yang disebabkan ketidak teraturan
permukaan jalan, menyangea beban kendaraan dan mustanmya, meneruskan
daya dorong dan pengereman. seria memberikan kestabilan antara
kendaraan dan tapah untuk mempermudah pergerakan (Handoyo, 2014).

Potensi pasar dalam negeri saat ini dapal menjadi pendorong bagi
pelaku usaha otomotif untuk terus mengembangkan produknya sehingga
menumbuhkan industn komponen guns memperdalam struktur industr
otomotif nasional. Langkah sirategis yang telah dilakukan kemenperin
dalam mewujudkan visi tersebut, antara lain memperkuat struktur industri
otomotif melalui pemingkatan kemampuan industn komponen dan
infrastruktur teknologi, peningkatan daya saing industn otomotif melalu
peningkatan kemampuan SDM dan manajemen industri, sertn peninghatan
penguasaan teknologl dan R&D industri otomotif {Kemenperin, 200 7).

Berdasarkan data dari Kementerian Perindustrian, hingga 2019
terdapat 16 produsen ban yang memiliki kapasitas produksi terpasang
211,49 juta unit untuk jenis ban Juar dan 22513 juta unil ban dalam.

Rasionya mencapai 87.9 dan 70% dan hasil produksinya yang diekspor.



Indonesia menempati peringkat kedua produsen karet alam terbesar di
dunia. Ini merupaksan potensi untuk meningkatkan produktivitas industri
pengolahan karet. Industri pengolahan karet menyumbang devisa USS
3.422 miliar pada 2019. Terdapat 163 industnn karet alam dengan serapan
tenaga kerja langsung 6 ribu orang. Sedangkan produksi karet alam pada
2019 mencapai 3.3 juta ton. Dan jumlah tersebut, sebanyak 20 persen diolah
di dalam negeri oleh industri ban, industri vulkanisasi ban, alas kak:, dan
manufacture rabber goods (MRG) (Kemenpenin, 2020).

Salah satu perusahasn yang bergerok dibidang mamufikinr produk
ban dalam adalah PT. Saranajaya Serbaguna {atau PT. Nayabana) yang
berdiri scjak tohun 1989 dan berlokasi di Jalan Suropoti Roya No. 75,
Malang, Jawa Timur. Produk PT. Nayuabana adalah marset (fap ), ban dalam
motor, ban dalam mobil dan ban dalam sepeda. PT. Nayabana memiliki
pengalmman yang panjang dalam industri produk karet, ttulah sebabnya
produk-produk vang dibasilkan memiliki kualitas yang prima. Selain it
produk-produk PT. Nayabana seluruhnya selalu melaln pemeriksaan dan
pengujinn- vang ketat oleh tim Quality Conirol dan didukung dengan
peralotan uji produk yang memadai. Pengujian dilakukan mulai dari bahan
baku, barang dalam proses hingga barang jadi.

Pada pembuatan ban dalam mobil di PT. Nayabana diproduksi
dengan menggunakan mesin berteknologi tinggi buatan dan Taiwan. Bahan
baku utama dalam pembuatan ban dalam mobil adalah karet Sundd dan karet

alam. Pembuatan ban dalam mobil di PT. Nayabana terdin dari beberapa



tahapan proses yaitu penggilingan I, penyaringan (strainer), penggilingan
11, penggilingan 11, pembentukan produk {ekstrusi. inner tale, cooling, air
blower, line painting, cutting, vacum dust collector, pemasangan pentil
{valve), dan outier talc), penyambungan (spdicer), pematangan (forming di
curing |, dan packing.

Pada proses ekstrusi terdapat beberapa permasalahan dalam
pembuatan ban dalam mobil. Permasalahan yang sering terjadi yaitu
permukaan  greensiick  kasar  atau  greensrick mati  dan - greenmsrick
berpelombang. Greenstick adalah produk ban dalam sebelum dilakukan
cwring atau divalkanisasi dalam mesin curing atau mesin oven. Banyak
produk yang dihasilkan tidak sesuai atau tidak memenuhi standar yvang
ditentukan, Ketepatan dan stabilitas dimensi tersebut dipengaruhi oleh
banyak faktor vaitn kecepatan putsran serew. besamyn tekanan dan suhu
proses { Ariefin, 2013},

Viskositas karet ntsu kompon memainkan peran  penting.
Penyimpangan dalam viskositas senyawa akan secara krilis mengubah
kemumpuan prosesnya  khususnya dalam  pengolahan menggunakan
extruder. Menurut Zohan ef all (2017} mooney viscometer sangat penting,
parameter viskositas harus dijaga dalam- batas yang ditentukan. Milai
viskositas mooney dapal mempengaruhi hasil greensteat. Nilai viskositas
mecnrey yang tidak stabil menyebabkan hasil greenssick yang dihasilkan

tidak sesuai standar yang ditentukan.



B. Fermasalahan
Berdasarkan lstar belakang yang telah diuraikan, maka rumusan
masalah Tugas Akhir ini yaitu penulis mempelajari faktor yang

mempengaruhi cacat greenstick pada mesin eviruder.

C. Ruang Lingkup Permasalahan
Adapun batasan masalah dalam Tugas Akhir terkait permasalahan

tersebut meliputi:

|. Objek pembahasan yang dilakukan hanya pada proses pembentukan
presnstick MESIN éxtruder;

2. Data yang digunakan adalah hasil pengujian penulis pada saat proses
magang kerja di PT. Saranajaya Serbaguna.

3. Proses analisa permasalahan pada proses ekstrusi serfa kondisi kompon

sebelum proses ekstrusi dan kompon greensick.

Ix. Tujuan Tugas Akhir
Berdasarkan permasalahan tersebut, maka tujuan dari Tugas Akhir
ini sebagai berkut:
|. Mengetahui faktor penyebab cacat greensiick pada mesin extruder.
2. Mempelajari  pengaruh milai  viskositas mooney terhadap cacat

Ereenstick.



E. Manfaat Tugas Akhir
|. Bagi Penulis
Sebagai sarana untuk menerapkan pengetabuan yang diperoleh

selama menempuh studi, khususnya di dalam bidang industni karet.

P

Bag perusahaan
Diharapkan dapat dijadikan sebagsi saran dan masukan bagi PT
Saranajava Serbaguna untuk melakukan usulan dalam proses produks:
sehingga dapat meningkatkan kualitas produk.
3. Bagi eivitas akademika Politeknik ATE Yogvakarta
a. Memberikan sarana tambahan referensi di perpustakoon tentang
produk ban dafom.
b. Memberikan referensi tentang faktor yang berpengaruh terhadap

sule dan milal viskositas mooney han dalam.



BABII

TINJAUAN PUSTAKA

A. Karet

Karet adalah tansman perkebunan tahunan berupa pohon batang lurus.
Pohon karet pertama kali hanya tumbuh di Brasil. Amerika Selatan, namun
setelah percobaan berkali-kali oleh Henry Wickham, pohon ini berhasil
dikembangkan di Asiz Tenggara. di mana sast ini tanaman ini banyak
dikembangkan sehingga sampai sekarong Asia merupakan sumber karet
alami di Indonesia, Malaysia dan Singapurn tanaman karet mulai dicoba
dibudidaynkan pada fahun 1876 .

Karet merupakan salah satu sumber daya alam hayati yang sangat
potensial dan berlimpah di Indonesia. Keadsan alsm Indonesia yang
beriklim tropis menjadi wilayah yang strategis untuk tumbuhnya pohon
karet. Pohon karet jenis Hevea frasiliensis adalah saloh satu yang paling
banyak ditanam di Indonesia dan tumbuh dengan subur. Karet merupakan
sumber devisa terbesar dan subsektor perkebunan di Indonesia dan telah
diakui menjadi sumber keragaman hayati yang bermanfaat dalam
pelestarian lingkungan serta memberikan kontribusi bagi kesejahterasn
rakyat dengan terbukanya lapangan usaha bagm masyarakat. Karet
merupakan kebutuban yang penting bagi kehidupan manusia sehari-hari, hal
imi terkait dengan moebilitas manusia dan barang yang memerlukan

komponen yang terbuat dan karet seperti seperti ban kendaraan, comveyor



helt, sabuk transmisi, dock fernder, sepatu dan sandal karet (Rubber Skill
Development, 2013).

Karet digambarkan sebagai bshan yang menunjukkan sifat “elastis"”,
Bahan dengan panjang rontai molekul yang dikenal sebagai “polimer”.
Kombinasi elastis dan polimer dikenal dengan nama alternatif dari
“elastomer”. Karet dan elastomer dianggap memiliki fungsi serups. Produk
berbahan karet mempunyal dimensi struktur kimiawi yang fleksibel dan
stabil serta mampu tahan dibawah gaya deformasi besar (Rubber Skill
Development, 2013).

Pada dasamya jenis karet ada dua macem yaitu :

I. Karet Alam

Karet alam adalsh bahan polimer alam yang diperoleh dari tanaman
Hevea Broxiliensiz.  Sejak  pertama  kali  proses  vulkanisasi
diperkenalkan pada tahun 1839, koret alam telah dimanfaatkan secara
meluas pada pembustan ban, selang. sepatu, alot rumah tangga,
olahraga, peralatan militer dan Kesehatan.

Karet alam yang berwujud cair disebut lateks. Lateks merupakan
suatu eairan yang berwarna putth kekuning-kuningan, yang terdin dari
partikel karet yang terdispresi didalam air. Lateks diperoleh dengan
corn melukai kulit pohon karet, yang disebul demgan proses
penyadapan. Getah dikumpulkan dalam tangki besar, sehingga
menyatukan hasil dani banyak pohon. Metode yvang disuksi untuk

memperoleh karet dari lateks melibatkan koagulasi (menambahkan
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asam seperti asam format). Proses inl membantu mengurangi
kandungan air di lateks dan mengeringkannya kelusr untuk
membentuk lembaran,

Karet alam sebagai bahan baku memiliki keunggulan dibandingkan
dengon karet sintetik yaitu harga yang lebih murah, memiliki daya
elastisitas yang baik, daya tahan yang tinggi terhadap keretakan, daya
tahan terhadap panas, dan memiliki fleksibilitas sertn plastisitas yang

baik. Sifat fleksibilitas yang dihssilkan korena adanya kandungan

Sosfolipid tasam lemak) dan profein yang terikat pada kedua ujung

struktur pofiisopren atau karet.

Keunggulan sifat-gsifal karet alam ini memberikan keuntungan atan
kemudahun dalam proses pengerjaan dan pemakaianmya, baik dalam
bentuk karet atau kompon maupun dalam bentuk vulkanisat (Rubber
Skill Development, 2013).

Karet Sintetis

Karet sintefis merupakan karet yang didapatkan dan hasil samping
pengolahan minyak buni yang kemudian melalui reaksi polimerisasi
sehingga menjadi suatu material boru vang sifatnya mendekati sifat
karet alam. Pada awalnya karet sintetis dibuat untuk subsitusi karet
alam. Namun seiring dengan kemajuan teknologi kelemahan dari karet
alam dan karet sintetis dapat diatasi dengan mencampurkan kedua jenis
karet dengan menggunakan bahan kimia wvang diperfukan dan



disesusikan dengan spesifikasi barang jadi karet yang diinginkan

[ Rehber Skill Development, 200 3).

Karet sintetis biasanya tahan mimnyak, harga relatif murah, ketahanan

panas baik. ketahanan terhadap swelling pada pelanut tinggi. ketahanan

abrasi dan air baik. Karet sintetis i lebih dikembangkan dari pada

karet alam (Vijayaram, 2009).

Saat ini banyak macam-macam karet sintetis yang diproduksi sesuni

kebutuhannys antara lain sebagai berikut :

-3

SBR (Styrene butadiens rubber). merupakan karel sintetis yang
paling banyak diproduksi dan digunakan. SBR adalah pengganti
karet alam (NR). SBR memiliki karakteristik yang mirip dengan
natwral rubber yaitu kenyal, tidak mudah sobek dan tahan
terhadap pesekan . Biasanya jenis karet sintesis SBR ini sening
digunakan unfuk ewesole dan convevor befr (Susilawati dkk.,
2019).

IR, (Isapropene rubber) atau Polvsaprene rubber, jenis karet IR
memiliki kelebihon waitu lebih bersih, untuk produk yong
transparan {Exxon, | 989).

BR (Buradicne rubber), karet jenis BR lebih lemah, daya lekat
lebih rendah. dan pengolahanva tergolong lebih sulit. Karet jenis
BR jarang digunakan tersendiri, untuk membuat suatu barang

biasanya BR dicampur dengan karet alam atau SBR (Exxon, | 989)



4,
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IR (lsahutene Isoprene Rubber), 1R sering disebut butvl rubber
merupakan jenis karel sintetis yang hanva mempunyai sedikit
ikatan rangkap sehingga membuatnya tshan terhadap pengaruh
oksigen dan ozon. [IR juga terkenal karenn kednp gas. Dalam
proses vulkanisasimya, jemis IIR lambat matang sehingga
memerlukan bahan pencepat dan pemvulkanisasi lebih banyak
dari pada karet alam. Akibatnya. [TR tidak baik dicompur dengan
karet alam otaw karet sintetis lainnya bila akan diolah menjadi
suatu barang. IR termasuk jenis karet dengan kebutuhan khusus
yang menjadikannya sebagal bahan karet yang tahan terhadap
suhu tinggi serta proses pengusangan atou penuaan (Exxon, 1989),
NBR (Vitrile Butadiene Rubber), Jenis karel sintesis ini tahan
terhadap minyak. lemak, bensin dan oli sehingga sening digenakan
sebagal bahan pembuptan seqf mesm. Selain itn. NBR juga
merupakan  standar  matenial  untuk  pembustan  O-Ring
(Exxon, [989).

EPDM ( Evinfene Propelene Diene Manomer), Jenis karet sintesis
in1 sangat unggul pada ketahanan terhadap ozon, steam dan cuaca.
Karet sintesis jenis ini sering digunskan untuk owtdoor dan proses
yang bersentuhan langsung dengan steam (Exxon, |989).

CR (Clhoraprene Rubber), CR memupakan jenis karet vang
memiliki ketahanan terhadap minyak. tetapi dibanding dengan

NBR ketahanannya masih kalah. CR juga memiliki daya tahan
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tethadap pengaruh oksigen dan ozon di wdara, bahkan juga
terhadap panas atau nyala api { Exxon, 1989).

8. EPR (Erivlene Propvlene Rubber), EPR sering jupa disebut
EPDM karena tidak hanya menggunakan monomer etilen dan
propilen saja pada proses polimerisasinya melainkan juga dengan
monomer ketign atau EFDM. Keunggulan yang dimiliki EPE
adalsh ketahanan yang baik terhadap sinar matahari, ozon, dan
pengaruh unsur cuaca lainnya. Sedangkan kelemahannyn pado
dayn lekat vang rendah (Exxon, 1989).

B. Kompaon karet

Kompon karet adalah campuran antara karet mentah dengan bahan-
bahan kimia yang ditentukan komposisinya dan pencampurannya dilakukan
dengan cara penggilingan pada suhu T0°C-80°C. Komposisi kompon karet
berbeda-beda tergantung pada barang jadi karet yang akan dibuat. Sebelum
bahan baku karet dicampur dengan bahan pembantu, terlebih dahubu bahan
baku karet tersebut dilunakan (mastikasi) stau diplastisasi dengan cara
digiling. Perwujudon dan kompon i bisa berupa lembaran-lembaran
kompon atou bentuk lain yang masih bisa dengan mudah dilengketkan satu
sama lain { Exxon, 1989},

Karet ini pada dasamya bukanlah material karet jadi. melainkan masih
berifat mentah atau bisa disebut juga barang setengah jadi dan perlu
dilakukan pengolahan berfanjut. Dalam pembuatannya. bahan mentsh karet

akan diolah dan dicampurkan dengan beberapa bahan kimia dengan bantuan
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gaya gesek yang kuat. Campuran bahan baku dan bahan kimia tersebut akan
diproses baik dengan pemanasan, hingga penggilingan yang akhimya
dibentuk menjadi lembaran kompon. Nantimy:, kompon bisa digunakan
untuk berbagai keperluan baik produk fachion seperti alas kaki, produk
otomotif seperti ban. hingga komponen mesin mdusiri lainnya. Kompon
memiliki tekstur dun dava lenghet yang baik jika dipadukan dengan material
lain. Karet tidok diperpunakan dalam bentuk mentsh untuk pembustan
barang jadi karet, karena tidak kuat, mudah teroksidasi, dan elastis. Oleh
karena itu, karet mentsh perlu dicampur dengan bahan kimia karet seperti

bahan adiktif dan pengisi (Exxon,1989),

Bahan Kimia Penvoasun Kompon Karet

Bahan kimia karet merupakan bahan-bahan kimiawi vang dicampurkan
dengan bahan baku karet pada saat proses komponding dengan tujuan untuk
memperoleh sifat fisis dari kompon karet yang lebih baik. Dalam proses
pembuatan kompon dengan bahan kimia karet perlu ditsmbahkannya bahan
pengisi yang ferdin dari bahan pengisi penguat, dan pengisi penambah
volume. Bahan pengisi ini berupa zat kimia yang berguna untuk
meningkatkan kekerasan, peregangan, ketahanan kikis, kekuatan tank dan
kekuatan sobek (Nasruddin, 2017). Selain itu, diperfukan adanya bahan
adiktif (bahan kimia) lsinnys seperti bahan pemvulkanisasi, bahan
pencepat, bahan pelunak. bahan penggiat dan antioksidan (Prasetya, 2010),

Bahan-bahan kimia penyusun kompon karet antara lain:
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Bahan Pemvulkanisasi

Bahan pemvulksnisasi adalah sejenis bahan kimia yang dapat
bereaksi dengan gugus aktif molekul karet pada proses vulkanisasi,
membentuk  ikatan silang antar molekul karet sehingga terbentuk
jarngan tiga dimensi. Bahan pemvulkanisasi yang umum digunakan
adalah belerang dan peroksida, karena logam oksida dengan dengan
mudah mendorong oksidasi elastomer vang menyebabkan kegagalan.
Belerang mempakan bahsn pemvulkanisasi yang paling banyak
digunakan dalam industri pengolahan karet. Sulfur dalam bentuk aslinya
adalah sebuah zat padat knstalin kuning. Di alam, sulfur dapat
ditemnukan sebagai unsur murni atau sehagai mineral-mineral suffide dan
sulfmte (Clesielski, 1999),

Adanya panas. sulfur atau belerang bereaksi dengan ikatan olefin
atau alkena berdampingan dengan rantai utama polimer atau rantai
independent dan dua molekul polimer untuk membentuk ikatan silang
antar rantal molekul. Soelfur dapat memadukan berbagai carm untuk
membentuk janngan ikatan silang karet tervulkanisasi. Sulfur dapat
muncul sebagai manosulfide, disulfide, dan ikaton pelisuffide. Belermng
biasa digunakan terutama wntuk memvulkanisasi jenis karet yang
molekulnya mengandung ikatan rangkap seperti karet alam, BR, SBR.

EPDM. dan NBR (Ciesielski. 1999).
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2. Bahan Pengisi

Bahan pengisi atau biasa disebut fffler pada dasarnya dibagi menjadi
dua jenis yaitu bahan pengisi penguat dan bahan pengisi non-pengual.
Bahan pengisi penguat antara lain meliputl carbon black dan sifica,
Sedangkan bahan pengisi non-penguat antara lain meliputi kalsium
karbonat, kaolira, barmum sulfat, dan magnesium karbonat. Penambahan
bahan pengisi pengual pada kondisi optimum dapal meningkatkan
kekerosan, modulus, kekerasan, ketahanan kikis, kekuatan sobek, dan
tegangan putus. Sedangkan bahan pengisi non-penguat mempengaruhi
kekerasan dan kekakuan. Efek penguntan kompon ditentukan oleh
ukuran partikel, kondisi permuksan dan bentuk, serta dispersi
penvebarannya (Alfa dkk., 2005),

3. Bahan Pencepal faccelarator)

Bahan pencepat umumnya berupa senyawa organik yaitu bahan
vang biasanya ditambahkan dalam jumlsh sedikit untuk mempercepat
terjadinya reaksi wvulkanisasi kompon oleh belerang. Sedanghkan
pencepat golongan oksida anorganik hanya digurakan dalam karet CR-
Proses vulkanisasi jika hanya dengan menpgunakon belerang saja
biasanya akan berlongsung lambat sehingga digunakannya bahan
pencepal untuk membantu meningkatkan lajp vulkanisasi kompon.
Pencepat yang digumakan dapat berupa satu atau kombinasi dari dua atau
tebih jenis pencepat. Bahan pencepat diklasifikasikan kedalam beberapa

kelompok berdasarkan golongan semyawa respon lerhadap vulkanisasi
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dan berdasarkan fungsinva, klasifikasi bahan pencepat berdasarkan
respon terhadap vulkanisasi dapat dilithat pada tabel 1. Sedangkan untuk

klasifikasi bahan pencepat berdasarkan fungsi ditsmpilkan pada tabel 2.

Tabel | Golongan pencepat berdasarkan respon terhadap
villkanisasi

Golongan Pencepat Respon Contoh

Aldehida-amin Lambat HMT

Cruaniidin Sedang DPG.DOTG

Thiazel Semi-Cepat MBT. MBTS

Suffenamida Cepat-Ditunda CBS, TBBS, MBD.
DIBS

Dithicfes it Cepat-Ditundn FBPP

Thitram Sangat Cepat TMTT, TMTD,
TETD

Dithickarboma Sangat Cepat IBcC, LMD,
ZBDC

Tabel 2 Golongan pencepat berdasarkan fungsmya

Pencepat Primer Thigzol, Sulfenamida
Pencepat Sekunder Guanidin, Thivram, Dithiokarbomal,
Dhithiofosfat

Bahan pencepat memegang peranan penting pada vulkanisasi karet.
Hal ini karens selain mempercepat proses. akselemstor juga

mempengamhi sifat fisis dan kimia volkanisat { Alam er of, 2012).

. Bahan Penggiat

Bahan penggiat atan yang biasa di sebut activator pada urmumnya
berupa asam lemak seperti asam stearat {Alfa dkk., 2005), Penggunaan
bahan pengpial dan pencepat secora bersamaan membentuk sistem
activator yang akan menstimulus proses pencepatan pembentukan

crosslinking pada kompon ketika proses vulkanisasi berlangsung.
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Perpaduan activater yang sering digunakan adalah zink oksida dengan

asam stearat {Sasongko, R. AL, 2012).

5, Bahan Pelunak saftener)

Bahan pelunak berfungsi untuk memudahkan pencampuran bahan
pengisi kedalam kompon. Jumlah bahan pengisi perlu dumbangi dengan
jumlah bahan pelunak yang digunakan. Seloin itw, bahan pelunak juga
berfungsi untuk mempersingkal wakin miving kompon, juga
menurunkan suhu ketika miving, menghambat scorching  kompon.
Bahan pelunak digunakan denpan memperhatikon jenis karet vang
digunokan, Baohan pelunak biasa disebut juga dengan soffener,
plusticizer, peptizer (Alfa dkk, 2005). Bahan pelunak untuk pembuatan
kompon karet umumnya berasal dan turunan minyak bumi seperti
minarex, white oif, DOP, dan DBP (Nasruddin, 2017).

6. Bahan kimia tambahan
8. Bahan pewarnn
Pigmen warna adalsh bahan vyang diperlukan untuk
memberikan weama khusus pada karet selain warna hitam.
b. Bahan penghambat
Bahan penghambat adalah bahann kimia yang digunakan
untuk  menghindari  wvulkanisasi  vang prematur.  Contoh:

FPrevulcamization fnhibitor (Pvi), N-fovilohexyithio) plitholimide,
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<. Bahan bantu pengolahan { Processing Aidx)

Bahan pembantu pengolahan adalah bahan yang bila
dicampurkan ke dalam kompon akan mempermudah proses
pencampuran. Contoh processimg aids adalah asam lemak seperti
stearic acid {Rais. 2017),

D Ban

Ban merupakan peranti kendarazn yang menutupi pelek suatu roda.
Ban sdalah bagian penting dari kendarsan darat yang digunakan untuk
mengurangl petaran yang disebabkan ketidakteraturan permukaan jalan,
melindungi roda dari kerusskan, serta memberikan kestabilan antara
kendaraan dan permukaan jalan wnituk meningkatkan percepatan dan
mempermudah pergerakan. Ban berfungsi uniuk memikul beban dan
kendaraan dan meredam kejutan-kejutan yang disebabkan oleh keadpan

permukaan jalan { Almanaf, 2015).

E. Ban Dvlam
Ban dalam kendaraan pertama kali diproduksi pada tabun 1940, Ban
dalam pada saat pertama kali diproduksi menggunakan karet butyl. Karena
karet bury? memiliki sifat yang kedap udara dan gas. Selain itu karet buny/
Juga memiliki ketahanan sobek yang baik dan meimiliki ikatan rangkap. Hal
ini yang menyebabkan karet bend pertama kali dipertimbangkan untuk ban

dalam (Lightbown er af, 1947).
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Ban dalam adalah campuran karel alam dan sintetis. Karet alam lebih
lentur dan menawarkan ketahanan yang lebih baik terhadap tusukan, 1etap
karet sintetis lebih murah. Ban dalam yang mahal umumnya memiliks
persentase karet alam yang lebih tinggl untuk membentuk ban yang lebih
baik dan untuk mencegah kempes. Ada juga sisipan busa padat (disebut
tabung mousse) yang mensimulasikan tekanan udara dan ban dalam
iMajalah Aksi Motocross, 2015)

Ban dalam memegang peran sangat penting dalam mendukung peforma
ban luar. Sebaik apapun kualitas ban luarnya, jiks ban dalamnya
bermasalah, pasti akan mempengaruhi peforma ban luamya, Ban dalam
harus tahan terhadap pesekan atau panas, kedap atau anti bocor, memiliki
persentase kemuluran atau melar vang rendah, memiliki ketebalan yang
mierata di semua sisi, tahan benturan, dan mampu mewadahi tekanan udara

tinggi (Widjanarko, 2020),

Gambar |. Ban Dalam
Sumber: nayabana.com
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F. Froses Pembuatan Ban Dalam
|. Proses Miximg (Pencampuran)

Dalam pembuatan produk ban dalam unggulan, baik untuk
kendaraan mobil maupun motor, Tire Manufocterizg menggunakan
beberapa material schbagai bahan baku utama dan beberapa bahan
kimia sebagai bahan pelengkap produksi. D1 tahap pertama, berbaga
bahan seperti karet alam, karet sintetik, bahan kimia, korbon hitam dan
minyak tertentu dicampurkan menjadi satu pada subu sekitar [00°
Celetus. Bentuk campuran ini menyerupai sdonan kue vang sangat
kental. Untuk mengaduk adonon karet ini dibutubkan mesin miver
vang sangnl kuat. Mesin yang digunakan adalah mesin Banburry.
Dalam mezin fersebut ferdapat alat yang berfungsi untuk menggiling
campuran menjadi lapisan yang disebut compound. Suhu udara di area
mixing ini cukup panas, sekitar 38° Celcius Hastl dari proses mixing
adalah eompownd yang masih lunak berbentuk lembaran (sieer gum).
Sebelum componrd tersebut disusun pada  rak, terlebih  dahulu
melewati proses pendingman dan diberi cairan adhesive ogar

compoend lersebut tidak lengket setelah tersusun (Iftarmyvanto, 2015),
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Gambar 2. Mesin Banbury Miver
Sumber: fiaryanto (2015)

2. Proses Straining (Penyaringan)

Pada proses straiminmg (penyaringanj ini mengmunakan mesin
sirainer. Mesin siraimer karet atau mesin penyaring karet merupakan
mesin yang berguna untuk menyaring kompon karet dari benda asing
dan kotoran. Dalam industri ban dalam kendoraan, mesin ini berfungsi
sebagai penyaring kompon karet sebelum ke tahap ekstrusi. Mesin ini
biasanya saling terhubung dengan mesin open mill melalui convevar,
Hal ini karena batch kompon yang lelah digiling sebaiknya segera
disaring untuk mengurangi pemanasan berlebih akibat proses
(Burrowes et al, 2004). Kompon yang telah digiling pada proses
“warm wp” jika didiamkan terlalu lama akan mengeras sehingga
menyebabkan kompon akan sulit dissring dan akan menyebabkan
mesin sirainer bekerja lebih ekstra yang dapst menimbulkan

pemanasan berlebih.
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Proses penyaringan (straiming/ kompen karet diawali dengan
memasang kasa saring ukuran 40 sresh pada kepala strginer. Ukuran
ini mampu menyaring material asing yang cukup kecil. partikel carfon
flack yang tdak terdispersi dan kontominan lsinnya. Proses
selanjuinya membuka keran steam untuk memanaskan body dan
kepala straimer dan menyalakan tombol ON untuk menghidupkan
motor penggerak. Selanjuinya keran steam ditutup diganti dengan
membuka keran air pendingin {coeler) lalu menekan tombol OGN untuk
menjalankan screv. Kompon wyang lelah digiling pada open mill
diantarkan ke mesin strainer langsung melaloi conveyer bell yvang
tingpi dan masuk ke hoppe- pada mesin steainer. Kompon vang lelah
disaring selanjutnya dimasukkan ke loyang vang cukup besar untuk

masuk ke tahap ekstrusi (Exxon, [989),

in FAWEEE TR

bR W LD R TR

CGrambar 3. Mesin Shainer
Sumber: indonesign.alibaba.com

3. Proses Ekstrusi
Proses ekstrusi ban dalam yaitu suatu proses pembentukan kompon
menggunakan cetakan (dies) yang profilnya disesuatkan dengan size

duri fihe yang hendak diproduksi untuk menghasilkan produk berupa
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greenstick. Dalam proses ekstrusi karet, senyawa termasuk polimer,
berbagai jenis aditif dan pengisi seperti bahan pengawet. antioksidan,
pigmen dimasukkan ke dalam extruder. Extruder biasanya terdin dari:
serew yang berputar di dalam barrel berpemanas yang dipasang rupat.
Pada tipe extruder, serew berputar terus menems membenikan ot
produk panjang terus menerus (pipa, batang, lembaran). Tujuon utama
dan  eviruder adalah untuk melakukan tign hal: melonakkan,
mencampur, membenkan tekanan pads karet saat diumpankan terus
menerus ke die Keluar extruder ( The Netherlands, tanpa tahon: 2).
Mesin exiruder digunakan untuk membuat bentuk atau mencetak
kompon karet menjadi panjang denpan profil bulat, empat persegi
panjang. segitiga dll, yang padat atau berongga. Bentuk akhir kompon
sama dengan bentuk penampang rongga matris (oie) vang digurakan.
Kampon dilunakkan didalam silinder (barref) yang panas dengan
menggunakan aksi mekanis sevew yang berputar atau rem sehingga
sehingga kompon mudah dikeluarkan melalu dfe {John et al, 2014},
Die adolah sejenis piringan logam yang memiliki bukaan mesin
dalam bentuk yang diinginkan dari bagian yang dibutuhkan uniuk
diekstrusi. Karet yvang sudah melunak dengan pemanasan kemudian
dipaksa oleh sekrup vang berputar melalui bukaan fe menjadi bentuk
profil yang dipotong di die. Saat produk keluar dari dies. tekanan dan
suhu akan turun dengan tiba-tiba sehingga menyebabkan produk

cenderung mengembang., Fenomena khas vang disebut die swell
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membutuhkan tempat saat meninggalkan oie. Karena itu penampang
keluaran menjadi lebih besar dan penampang die (The Netherlands,
tanpa tahun: 2).

Berdasarkan tipe pendorong mesin eviruder dapat dibedakan
meenjadi dua jenis yaitu:

1V Ram extruder

Force apghied 1o piston
Pston
Hilet {rruisis
Barrl ——— 0 be mxined)
Thigy e
Extrudata

Gambar 4. Ram extruder
Sumber; John et al., 2014

Ram exiruder atau pisten extruder adalah extrider paling
sederhana yang merupakan mesin extreder dengan pendorong
berupa plunger yang proses ekstrusimya diskontime. Kompon karet
dimasukkan ke dalam silinder, cetakan atau Jfe dipasang pada
fread stau ujung silinder dan ram atan plorger mendorong kompon

melewati cetakon sehingga terbentuk profil (John et al., 2004}
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Gambar 5. Ram extruder
Sumber: John et al., 2014

Single screw extruder adalah jenis serew type eviruder yang
menipakan mesin-extrder dengan pendorong berupa sorew yang
proses ekstrusinya komtinu. Berdasarkan rasio L:D screw dan
kondisi kompon, mesin screw exiruder dapat dibedakan menjadi
dua jenis vaitu:

#  Hot Feed Extrinder
Hot feed extruder atou extruder karel umpan panas
adalah mesin extruder yang memiliki screw yang pendek
(L:D rasio bervariasi 4:1 to 5:1) don mengolah kompon karet
pada suhu diatas subu kamar sehingga kompon dipanaskan
terlebih dahulu sebelum proses ekstrusi.
F  Cold Feed Extruder
Cold feed extruder atau exiruder karet umpan dingin

adalah mesin extruder vang memiliki screw yang panjang
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(L:D rasio bervariasi 15:1 to 20:1) dan mengolah kompon
karet pada subu kamar sehingpa tidak memeriukan proses
warming kempon. Mesin extruder karet umpan dingin ada
yang memiliki profil tambahan berupa lubang pada barrelf
untuk pengeluaran wdara dari barrel (mesin vecrm
extruder) dan profil tambahan berupa pin (mesin pin barref

exiruder).

Mesin extruder jenis screw type extruder terdini dari beberapa

komponen dusar, diantaranya:

.

]

Drive System (sistem penggerak)

Drive system terdini dan motor penggerak ae atau de dan
speed reducer dengan mekanisme roda gigh atau Aelr pada
transmisi gerak yang dihubungksn ke screw untuk memutar
sevew dengan kecepatan terfentu.

Feeding System {sister umpan)

Feeding system dapat berupa feed hooper otau feed roller
sebagal tempat memasukkan material sampai padas sorew
exirder.

Screw, Barrel, Hiater, Cooling System

Screw merupakan salah satu komponen utama dari mesin
extricler yang berfungsi sebagai poros untuk membawa material
ke depan. memanaskan, meleleh, menghomogenkan dan

mencampur Jelehan dan mendorong lelehan kompon karet
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melewati fead dan cetakan. Barre! adalah komponen pasangan

serew yang berbentuk selongsong yang merupakan reang

pemanas dimana screw berada didalammya. Screw dalam

kombinasi dengan barrel meningkatkan tekanan sehingga

kompon karet mengalir melalui die. Serew pada mesin single

serew exiruder binsanya memiliki 3 bagian yaitu:

a)

b)

Feed Zone
Bagian umpan yvang memiliki kedalaman ulir yang
paling timgei dan mempunyai panjang sekitar 1/5

keseluruhan panjang screw untuk mengangkut kompon dard

Seed hopper atou feed rofler.

Transition atan Compresyion Zone

Bagian antara feed zone dan metering zome dimana
terjadi proses kompresi material kompon paling besar untuk
mengeluarkan udars dan membentuk aliran  material
kompon karena pada zona inl merupakan transisi kompon
padat menjadi leleh ataw cair.
Meterime Zone

Bagian rona yang dekat dengan head dan die dengan
kedalaman ulir paling rendah dan panjang sekitar /5
keseluruhan panjang screw yang dapat memberikan tekanan

yang dibutuhkan untuk lelehan mengalic melawi head dan
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dfie. Material kompon pada bagian ini dipastikan dalam

kondisi cair.

Heater adalah komponen yang menghasilkan panas
untuk pemrosesan karet pada mesin extruder. Heater barrel
membantu memanaskan, melelehkan, dan mengonirol zona
suhu. Sedangkan coeling system adalah sistem pendinginan
yang berfimgsi untuk menjaga supaya suhu mesin dalam
kondisi vang ideal (John et al., 2014).

4. Head Dan Die

Head sebagai tempat oie stau cetokan dan berfungs: untuk
menveragamkan  ftekanan dari serew  pada material dan
mengalirkan material secara halus dengan tekanan dan kecepatan
vang sama. Dée merupakan lubang keluaran yvang berfungsi
untuk membentuk material kompon sesual cetakan (John et al.,
2014).

3. Comtrol Spstem (Sistem Pengaturan)

Control system untuk mengontrol kondisi proses ekstrusi
seperti putarin motor per menit {rpm) dan subu barrel, suhu
leleh dan tekanan. Padn comtrol system berbasis komputer,
kontrol tidak hanya berjalan dan memantau exiruder tetapi juga
dapat mengontrol selurub proses ekstrusi dengan loop umpan

balik yang secarn otomatis mengubah pengaturan  feed,
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kecepatan screw, kecepatan pufier. dan lain-lain untuk menjaga
kualitas produk (John et al.. 2014).

Selanjutnya proses vulkanisasi otau curing berlangsung sebaga
langkah terakhir dalam proses ekstrusi. Curing membantu profil karet
vang diekstrusi uniuk mempertahankan bentuknya dan memperoleh
fisik yang diperukan properti { The Netherlands, tanpa tahun: 23,

4. Proses Pembuatan Green Tube dan Pemasangan Fafve

Lembaran karet yang dihasilkan dan proses ekstrusi tadi kemudian
dipotong sesuai dengan spesifikasi ukuran ban (greew fube). Lembaran
ban yang sudah dipotong tersebut akan dipasang valve (Iftarivanto,

2015).

Gambar 6. Pemasangan Valve
Sumber: [fariyanto (2015)

5. Proses Penyambungan
Proses penyambungan merupakan langkah penting dalam produksi
ban dalam dan horus dilakukan seefisien mungkin karena kesalzhan
sambungan sering menjadi penyebab penclakan pasar. Mesin splicer

merupakan mesin yang digunakan dalam proses penyambungan ban
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dalam. Kebanyskan mesin sambungan ban dalam baik otomatis
maupun semiotomatis memiliki cara kerja yang sama yaitu kedua
ujung greenstick (output dari proses ekstrusi vang akan dijadikan ban
dulam) yang akan disambung dipotong memanjang dengan pisau panas
dan permukaan lengket vang baru disatukan dan dipadatkan dengan
penekanan oleh klem {Exxon, 1989).

Mesin splicer dapal diklasifikasikan menurut 2 fitur penting yailu
sistem: pemotongan horizentol atau sistem pemotongan versikal dan
pengounaan penjepil logam padal atau penjepit yang permukasnnya
terbuat dari karet. Kualitas sambungan ban dalam yang memuaskan
diperoleh dengan sistem pemotongan forizonfal dengan penggunaan

penjepit yang permukaannya terbuat dari karet { Exxon, 1989),

Gambar 7. Proses Fenvbunga:n
Sumber: Iftartyanto {201 5)

fi. Proses Curing
Proses selanjutnya adalah tahap akhir dari proses pembentukan ban
dalam. Greenstick yang dihasilkan dan proses penyambungan

kemudian di kinm ke ares Curing untuk melakukan proses Crering.
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Proses Curimg sendiri terdini dari beberapa tahap. Pertama greenstick
datang dari bagian penyambungan, sebelum masuk ke proses curimg,
greenstick hurus diperiksa terlebih dahulu untuk menghindari adanya
cacat pado greenstick. Setelah greenstick selesal diperiksa Kemudian
greenstiok dikinm ke masing-masing operator untuk di proses di mesin
press curing. Proses curing (pemasakan) inl membutuhkan subu panas
dan sejumlah tekanan sfeam yang sangal lingpi, grecestick akan
ditempatkan pads cetakan (mofd) dengan temperatur sesua dengan
vang diinginkan untuk produksi. Setelah cetakan tertutup, cetakan
tersebut tidak dapat dibuka sampai proses curimg selesal secam
keseluruhon. Setelah proses pemasakan selesal, mold akan terbuka
secara olomatis, Ban dalam yang sudah jadi akan jatub dan masuk ke
dalam cesrvenior untuk kemupdian sampai di bagian Pemeriksaan

(Finishing) | !!'la_r::.':tnm. 20153

Gambar 8. Proses Caring
Sumber: flariyanto (2015)
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7. Proses Finishing (Quality Control)

Seteloh selesai, ban diperiksa secara viseal apakah ada cacat atau
tidak. Proses ini tidak menggunakan mesin. jadi ketelitian pekerja
sangat dibutuhkan (Iftariyanto, 2015},

. Moonecy Viscometer

Pengujian viskositas moency pertama kali oleh Dr Melvin mooner
berkebangsasn Amerika Serikat pada tahunl930 -an, digunakan untuk
mengukur nilai viskositas pada korel. dan biasanva juga digunakan
mengukur derajat ikt silang pada karet. Pengujian viskositas moomey pada
ikatan karet digunakan satuan Moamey (M)

Dalam Viskometer Meooney terdapat mator yang digunakan untuk
mengukur karet, dengan kecepatan rator vaitu 2 rotasi per menit (rpm).

Adn tipn fungsi alat Viskometer Moarey, vaitu :

a) Mengukur nilai viskositas Meoney,
b) Mengukur nilai legangan dan regangan Maaney.
c) Mengukur karakterisasi pra- vulkanisasi.

Viskositas mooner dapat digunakan untuk mengetahui karakteristik
atau kualitas pada karet alam atau karet simtetis. Hal-hal yang diperhatikan
dalam pengujian viskositas mooney ©

1. Massa dan suatu bahan polimer perlu diperhatikan sebab massa bahan
polimer berbeda-beda, vang dapat menyebabkan hasil yang tidak baik
pada kondisi tertentu.

2. Temperstur standart yang digunakan pada karet alam adalab |00°C.
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3. Waktu sebelum pemanasan dan waktu percobaan Waktu sebelum
pemanasan  (pre-heating)  adalah 1 menit  sebelum  mtor
dijalankan. Waktu percobaan setelah rator berputar selama 4 menit,
ditulis sebagni persamaan ML (1 +4).

4. Ukuran rator (L) Rator tersedia dalam vkuran yaitu L dan 8 { large =
38.1 mm dan Small= 30.8 mm ), pada pengujian karet mentah biasanya
digunakan rator L.

Viskositas mooney karet mentah dinyatakan sebagai viskositas mooney
yang menunjukkan panjangmya rantai molekul dan berat molekul yang
dimiliki dikarenakan derajat pengikatan silang antar moelekulnya tinggi.
Pada umumnya. semakin tinggi berat molekul (BM) juga semakin panjang
rantal molekulmya dan semakin tinggi sifat tahanan aliran bahan yang
berarti bahwa karet semakin viveous dan keras (Cifriadi et al.. 2013). Jika
nilal wviskositas tingpi berarti karet keras sehinggn mutu karet yang
dihasilkan tinggi sebahknya jika nilai viskositas rendah berarti karet lunak
sehingga mutu karet yang dihasilkan turun (Subramaniam, [984),

Viskositas mooney digunakan untuk menunjukkan kemampuan proses
dari kompon vang menunjukan kemampuan alir kompon, semakin tinggi
viskositas menunjukan kemampuan alir yang kurang baik sehingoa semakin
susah suaty kompon untuk diproses karena membutuhkan tenaga vang besar
untuk proses, Kompon viskositas tinggi memiliki sifat mekanik lebih baik

dari kempon dengan viskositas mooney vang rendah (Mayasari et al.. 2017).



Gombar . Mesin Mooney Fiscometer

Sumber : ektrontek.com
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METODE TUGAS AKHIR

A, Metode
Tugas Akhir ini berupa Problem Solving (penyelesalan masalah),
masalah vang diperoleh pada saal proses magang di perusahaan. Adapun
metode vang digunokan oleh penulis dalam menyelesaiakan permasalahan
di PT Soranajava Serbaguna adalah sebagai berikut:
[. Observasi

Observasi merupakan salah satu leknik pengumpulan data primer.
Observasi dilakukan dengan cara mengamati secara langsung proses
atau ohjek yang digumakan sebagai pokok pembahasan dimulai dengan
persiapan  bahan baku, proses ekstrusi, dan pengujian moorey
viscometer.

2. Wawancara (fmeerview)

Wawancara dilakukan dengan feknik pengumpulan data yang
berupa dialog langsung dengan pembimbing magang, seyf. karyawan
maupun cperator perusahaan magang mengenal proses atou objek yang
digunakan sebagai pokok pembahasan masalah untuk melenghapi data-
data yang dijadikan objek problem salvimg.

3. Dokumentasi

Dokumentasi dilakukan dari hasil observasi dan dan sumber lain

yang dapat dibuktikan kebenarannya berupa gambar, pengumpulan data

hiasil observasi dan data hasil pengujian.
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4. Pengujian Laboratorium

Pengujisn  Laborstorium merupakan kegiatan yang  dilakukan
penulis pada saat proses before ekstrusi dan affer ekstrusi. Kegiatan ini
dilakukon untuk mengetshul kualitas kompon fend dan alam yvang
dihasilkan saat proses before ehstrusi dan afier ekstrusi. Pengujian ini
dilskukon menggunakan smubber testing mooney viscometer untuk
mengetahui viskositas kompon buty! dan alam yang sesuai dengan
standar mutu yang telah di tetapkan oleh perusahaan.

5. Studi Literatur

Studi literatur adalah serangkaian kegiatan yang berkenaan dengan
metode pengumpulan data pustaka, membaca dan mencatal, serta
mengelolah  bahan penelitian. Studi literatur bertujuan  untuk
memperoleh data dar sumber onfine maupun offfine yang berhubungan
dengan objek yang diamati sehingga dapat mencukupi data yang
dibutubkan untuk menyelesaikan Tugas Akhir don  menambah
pengetahuan penulis umtuk lebth memperkuat opini tentang pemecahan
masalah vang digunakan dalom objek penelitiazan. Studi literatur yang
digunakan pemiilis dengan men 2 jenis yaitu:
a)] Studi Pustaka

Studi pustaks merupakan kepintan vang diwajibkan dalam

penelitian, teknik pengumpulan data sekunder dengan cara mencari

informasi melalui buku dan fterater lainnya yang berkaitan dengan

objek penelitian tentang pemecahan masalah.
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by Studi Darng
Studi daring merupakan teknik mengumpulkan data sekunder
dengan cara mencari informasi melaluii internet. Data yang
diperoleh berupa pengutipan artikel, paper, e-furnaf, e-book, dan
juga naskah lainmya yang berkaitan dengan objek penelitian tentang

pemecahan masalah

B. Lokasl Peluksanaan
Lokasi pelaksansan magang dan proses pengambilan data Tugas
Akhir ditaksanakan di PT Saranajaya Serbaguna yang beriokasi di JL.
Surcpati Baya No. 75, Keec. Bululawang, Kab. Malang, Jawa Timur.
Adapun pelaksanaan magang dilakukan pads 2 April - 4 Juni 2022 dan

pengambilan data dilakukan pada saat proses magang berlangsung.

C. Materi Pelaksanaan Tugas Akhir
Materi yang diamati dalam pelaksanaan Tugas Akhar yaitu bahan
baku, alat dan mesin, yang digunakan pada proses ekstrusi dan pengukuran

suhu pada proses ekstuksi seria pengujian viskositas moaney,
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|. Bahan

Tabel 3 Bahan proses Esktruksi

No. MNama Keterangan
1. | Talc Powder Talc adalah magnesium silikat terhidrasi
yang memiliki TLITLS kimia
3Meg0.45102.3H20. Tal: yang
digunakan berbentuk serbuk dan bewarna
putih. Tale dalam proses pembentukan
Sumber: ban dalam digunakan untuk pemberian
Tokopedia.id pada inner tofe, outter talc dan sebagai
tinta bubuk poda alat tulis kompon.
2, | Kompon Ban dalam Mobil | Kompon ban dalam mobil sebelum masuk
sebelum masuk ekstrusi ekstrude adalah bahan yang digunakan
untuk  pembuatan  greemsteck  dan
pengujian nilai viskositas mooney yang
bahan  baku wtama  pembuatan
komponnyn adalah karet butyl dan karet
alam.
Sumber :
PT Saranajaya Serbaguna,
2022
3. | Greenstick ban dalam mobil | Greenstick ban dalam mobil adalah bahan

Sumber :

PT Saranajaya Serbaguna,

2022

vang digunakan untuk pengujian nilai
viskositas moorey yang bahan bako
utama pembuatan kompoennya  adalah

karet butyl dan karet afam.
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2. Alnt don Mesin

Tabel 4 Alat dan mesin proses ekstrusi

MNama Keterangan
Mesin hot feed extrider Mesin yang
digunakan untuk
membuat,

membentuk, atau

mencetak  kompon

karet menjadi bentuk

Sumber : Indonesian nubbermokingmachine.com | Srecnstick.

Gunting Alat vang digumakan
untuk memolong
% sampel untuk
pengujian.
Sumber : layada.co.id
Termometer Alat vang digunakan
— untuk mengukur
suhm.
Sumber : Rumus.co.id
Mooney Viskometer Alat uji laboratorium

vang digunakan
untuk mengukur nila
| viskosilas sampel

Sumber ; ekirontek.com
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3. Tahapan Proses Ekstrude

Proses ektruksi adalah proses pembentukan kompon yang
dilakukan dengan menggunakan mesin extruder jenis hot feed
extruder. Proses ektruksi bertujuan untuk membentuk greenstick
ban dalam sesuai jemis ban dan ukuran yang ditentukan.
Greenstick adalah produk ban dalam sebelum melakukan proses
curing atau divilkamisasi dalam mesin oven, Langkah pertama
dalam proses ekstrusi adaloh pemanssan dan pemanasan die
sesuai dengan ukuran vang dibutuhkan. Die dipanaskan selama
30 menit = 5 mentt didalam mesin curimg 8tau MesIin aven
dengan subu 1300 C £ 20" C. Kemudian penyetelan mesin dan
pengaturan parameter sesuai dengan intruksi kerfa evtruder ban
dalam mobil yang telah ditetapkan oleh perusahaan. Kompon
bty dan alam dan miling 3 dipanaskan terlebih daboelu lalu
dimasukkan kedalam feed hopper sampai pada serew extruder
akan mengalami proses kompresi material kompon paling besar
untuk mengeluarkan wdara dan membentuk aliran material
kompon. Kemudian untuk material selanjuinya akan didorong
oleh screw melewati feod dan dic dalam kondisi cair untuk
proses pembentukan dan pengeluaran greenstick serta pengisian
inner fafe untuk mengisi bagian dalam otau lubang greenstick

agar antar permukaan tidak saling lengkel. Greenstick yang
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keluar dan ofie selanjutnya diperiksa untuk dikur subu dan
lebamya.

Pengukuran suhu  dilakukan dengan  menggunakan
termometer. Suhu greenseick yvang keluar dunl die mempunyai
standar spesifikasi subu yaitu 70-90¢ C. kemudian untuk
pengukuran lebar swal greemstick menggunakan penggaris besi
yang dibawahnya dilapisi kompon karet yang diberi tafe. Lebar

-awal greensiick diperiksa untuk memperkirakan lebar greenssick

di akhir proses pembentukan ban dalom sesuai dengan standar
spesifikasi perusahaan atau tidak. Lebar greemstick vang lolos
pemeriksaan dituliskan angka hasil pengukuran lebar diatas
greenstick dengan alat tulis kompon. Sedangkan untuk lebar
awal greensiick vang tidak lolos pemeriksaan karena terlalu
kecil atau terlalu besar ditulis tanda “X" diatas greenseick lalu
pada akhir proses dibawa oleh comvevor padn akhir proses
pembentukan ban dalam menjadi produk refecr. Kemmudian
setelah melakukan pengukuran suhu dan lebar awal greensrick
lalu proses pendinginan (coofimg). pengeringan  dengan
menggunakan air dlower, line painting. cutting, vacuem dist
collector, pemasangan pentil jvalve), don suther tale. Kemudian
setelah  melakukan tahapan-tohapan  tersebut  greenstick
diperiksa untuk diukur lebar. panjang, ketebalan, dan berat.
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Pengukuran lebar, panjang. ketebalan, dan berat merupakan
penentuan greenstick wvang harus sesuai dengan standar
spesifikasi perusahaan. Apabila semua sudah sesuai dengan
standar spesifikasi perusahaan greenstick diletakkan kedalam
trofly untuk proses selanjuimya yait penyambungan (spdicimg).
Apabila tidok sesuai maka greenstick menjadi produk refect.

Diagram alir tahopan proses ekstrusi.

Pemanasan din pemasangan i pads
mesin extruder (T = 600 )

L
Penyetelan mesn dan pengatumn
parmmeded sesuns mbrukst ket extrucler
s clnlam mxoksil (k).

T = 450 "C
Speed = S00-10001pM

Pengisian kompon dan mlng 3 ke
extrder melahl cosvevor

Proses kompres: madennl kompon

I

Proses pembenmban dan pengeliaran
oresnytick dan die serta pengisian
trivrer teoles dadian greenvrick

Gambar 110, Diagram alir proses ekstrusi
Sumber: PT, Saranajava Serbaguna (2022)
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Gambar | 1. Lanjutan diagram alir proses ekstrusi
Sumber: PT. Saranajaya Serbaguna (2022)

4. Pengujian Mooney Fiskometer
Pengujian kompon dan greenstick menggunakan mesin
mooney visoomefer. F'Ei'lgilji.'m ini dilakukan untuk ]:I'IEﬂ.EE‘LI:Ihui

pengaruh proses ekstrusi terhadap karekteristik kompon karet
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sebagai penentusn parameter proses ekstrusi vang sesual dengan
spesifikasi vang diperlukan darn kompon dan greemstick
Kompon yvung digunakan untuk sampel wji adalah kompon
sebelum masuk ekstrusi dan kompon greenstick. Pengujian
kompon menggunakan mooney vivcometer dimula dengan
pengambilan sampel uji dengan mengambil sampel sebelum
masuk ekstrusi dan sampel greenstick dari proses ekstusi,
Kemudian sampel dikinm ke laboratorium untuk melakukan
pengujian viskositas meoney. Hasil vang di dopol pada sast
melakukan pengujian yaitu nilai ML [+4 vang menunjukan nilai
viskositas kompon dan greenstick. Berikut gambar sampel uji

yang digunakan :

Gambar 2. Kempon sebelum masuk proses ekstrusi
Sumber :PT Saranajaya Serbaguna, 2022
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Gambar 13. Kompon greenstick
Sumber :PT Saranajaya Serbaguma, 2022

Diggram alir proses pengujian kompon dan greensrick
dengﬂ.n maaney viscometer I:l:!p:ll dilihat pﬂﬂn gmnhar

L3

| ey et ek |

Kampai dam gresLiriel | I\| Senpnhiban st uji l

h

| Hermumpan smped uji |

L]

| Proses premjims sy |

Gambar 14, Diagram alir proses pengujian viskositas mooney
Sumber: PT. Saranajaya Serbaguna (2022)
D Tahapan Proses
Tahapan proses penyelesaian masalah adalah angkah-langkah yang
dilakukan untuk menyelesaikan topik permasalahan pads Tugas Akhir ini.
Pada tahapan proses permasalahan ini menggambarkan sebuah proses yang

dimulai dar awal hingga akhir.
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Tahapan proses dimulai dengan dengan stedi lapangan yaitu magang
di PT Samnajaya Serbaguna. Penulis melakukan wawancara dan observasi
dengan pihak terkait dan melakukan pengamatan di bagian proses produksi
ban dalam mobil tentang seluruh proses produksi ban dalam mobil. Dari
kegiatan observasi penulis menemukan sebush masalah yaitu adanya nila
suhu kompon pada proses extrude serta nilm viskositas kompon dan
greenstick vang mendeknti ambang batas siandar perusahann sehinggn
memungkinkan akan mengakibatkan defect dan dimensi vang tidak sesuai,
yang mana akan mempengaruhi kualitas produk ban datam.

Setelah diidentifikasi permasalahan pada proses produksi, penulis
merumuskan masalah sesuni hasil observasi. Penulis juga melakukan
pengukuran suhu pada kompon greemstick dan melakukan pengujian
laboratorium  terhadap kompon serta greenstick hasil exirude untuk
membantu  menemukan  variasi yang tepat agar mendapatkan hasil
greenstick yang terbaik.

Studi literstur digunakan penulis untuk mempelajan teori-teori
terkait permasalahan- yang terjadi yaitu pengaruh suhu terhsdap nilai
viskositas mooney  pada ban dalom mobil guna mendspatkan suatu
penyelesaian, Studi literatur yang dilakukan penulis yaitu melalul buku,
artikel, atau jurnal yang didapat baik secara onfine maupun afffime.

Penulis mengumpulkan data berupa suhu pada kompon ekstrusi
serta hasil pengujian kompon dan greenstick dengan menggunakan mesin

mopitey  viscometer seliap pergantian jenis kompon setiap  harinya.
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Pengumpulan data dilakukan selama kegiatan magang yaitu dari tanggal 8
April hingga 20 Me: 2022,

Data yang dikumpulkan akan diolah sesuai dengan referensi atau
literatur vang diambil untuk menemukan pengaruh suhu terhedap nilai
viskositas moomer, yang nantinya dapat digunakan untuk memperbaiki atau
bahkan menyelesaikan masalah. Data vang telah dianalisis akan dibahas di
pembahasan, penulis akan membshas hasil data dan pengamatan di
lapangan dengan studi terdabulu untuk menemukan solusi permasalahan
yang terjadi.

Setelah melalui serangkaian tahapan proses penyelesaian masalah,
diperoleh hasil dari pemecshon mosalah berupa solusi yang mampuo
digunakan untuk mengatasi permasalghan produk dan pengendalian
kualitas. Hasil dari pemsecahan masalah berupa solusi yvang digunakan untuk
mengatasi permasalahan dapat ditulis dalam kesimpulan, serta penulis
menambah saran berupa pendapat ataw usulan yang berkaiton dengan

pemecahan masalah yang menjadi objek pengamatan.
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Diagram alir proses penyelesaian Tugas Akhir dapat dilihat pada gambar

1%

|_ Bt grewrrd -: Prrmik o st l
| B e gremrmbich ]—1' “11-'":!“‘1!"‘ r
| ayin ralimne | —-1| Fatminin ]

.
Srwkrin et

=]

Gambar 15. Diagram alir proses penyelesaian masalah
Sumber: PT. Saranajaya Serbaguna (2022)
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