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INTISARI

Permasalahan penumpukan limbsh serbuk karet hasil proses defleshing
yang belum dimanfaatkan secara optimal di PT Selamat Sempurna Thk, berpotensi
mencemar lingkungan dan menambah biaya pengolahan limbah, Percobaan ini
bertujuan untuk memanfaatkan limbah serbuk karet hasil proses deffasking sebagni
Siller alternatif pengganti kalsium karbonet (CaCOh) dalam pembuatan kompon
karpet karet di PT Selamat Sempuma Thk. Metode yang dipunakan meliputi
percobaan formulasi pembuatan kompon dengan variasi rasio perbandingan jilfer
CaCy dan limbah serbuk karet vaio 100%:0%, 50%:50%, 30%:70%, dan
10%6:90%, serta pengujian sifat mekanik berupa kuat tarik dan perpanjangan putus.
Hasil pengujian menunjukkan bahwa formulasi 50%0:50% menghasilkan nilai kuat
tarik teriingm sebesar 95,04 kpflem® dan memenubi standar =60 kpflem®
Sementara itu, perpamjangan putus tertinggi sebesar 393.32% diperoleh pada
formulasi 10%:90%, menunjukkan peningkatan fleksibilitas vulkanisat karet
seiring meningkatnya proporsi limbah karet. Secara keseluruhan, penpgunaan
limbah serbuk karet mampu meningkatkan uji kuat tark dan perpanjangan putus
serta menurunkan kekerasan dan biaya produksi. Formulasi dengan perbandingan
variasi CaCOs 50%:50°% limbah serbuk karet menghasilkan hasil yang sesuat
standar dengan penurnman biaya bahan baku sebesar 4.69%. Percobaan ini
membuktikan balvwa limbah serbuk karet hasil deffoshing dopat dijadikan filfer
alternatif yang ekonomis dan ramah lingkungan tanpa mengorangi kualitas produk
karpet karet.

Kata kunel: Serbuk karel deffashing, filler, karpet karet, sifat mekanik karet.



ABSTRACT

The accumulation of rubber powder waste from the deflashing process,
which has not been optimally utilized at PT Selamat Sempumna Thk, poses a risk of
environmental pollution and increases waste treatment costs. This experiment aims
to utilize rubber powder waste from the deflashing process as an alternative filler
to replace calcium carbonate (CaCOs) in the production of rubber mat compounds
at PT Selamat Sempuma Thk. The method used includes formulstion trials for
compound production with varving matios of CaCOs and rubber powder waste
fillers, namely [00%:0%, 50%:50%, 300 T70%. and [0%:%0%, along with
mechanical property testing such as tensile strength and elongation s break. The
tesi results showed that the 50%:500%% formulation produced the highest tensile
strength of 95.04 kgfem®. meeting the standard of =60 kefiem®. Meanwhile, the
highest elongation at break of 393.32% was obtained in the 10%:90%: formulation,
indicating increased flexibility of the rubber vulcantzate with a higher proportion
of rubber waste. Overall, the use of rubber powder waste improved tensile strength
and elongation st break, while reducing hardness and production costs. The
30%:50% CaCOh to rubber powder waste formulation met the required standards
with a 4.69% reduction in raw materizl costs. This experiment demonstrates that
rubber powder waste from deflashing can be used as an economical and
environmentally friendly alternative filler without compromising the guality of
rubber mat products,

Keywords: Deflashing rubber powder, filler, rubber mat, mechanical properties of
rubber.

xl



BAB I

PENDAHULUAN

A. Latar Belakang

Karet merupakan salah satu hasil perkebunan yang memiliki peran
penting. baik di dalam neger mawpun di pasar internasional. Hal ini
menjadikan produk yang berasal dar karet memaliki nilai ekonomis yang tingg
dalam pemasarannya (San & Supijatno, 2015). Dalam proses pembuatan
barang jadi dan karet, terdapat beberapa fakior vang memengaruhi sifa
fisiknya, sepertl viskosiiay Jateks karet, bahan kimia vang digunakan dalam
kompon, serta sistem  velkamisaxi yang  diterapkan.  Faktor-faktor ini
menentukan kualitas akhir produk dan menjadi perhatian penting dalam proses
produksinya.

Seinng tingginya permintasn dan nilai ekonomi produk karet, industri
manufaktur karet di Indonesin berkembang sangat pesal. terutama di era
globalisasi saat ini. Persaingan antar perusahaan mendorong setiap pelaku
industri untuk terus meningkatkan deya saing agar dapat bertahan di pasar
global. Pelayanan, harga, dan kualitas menjad: faktor utama yang menentukan
dayz saing tersebut. Oleh karepa itu, pthak manajemen wajib membuat
keputusan tentang standar kualitns vang tepat dafam kondisi pasar yang terus
berubah. Informasi standar kualitas yang akwrat sangat diperlukan untuk
diterima oleh konsumen. Dengan kata lain, apalapi terdapat kesalahan

informasi terhadapat kualitas akan sangat berakibat fatal karena dapat
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merugikan Perusahaan dan kensumen akan beralih untuk membel produk dan
produsen lain (Kurriwati, 2019)

Sehubung dengan hal tersebut, PT. Selamat Sempumna Thk merupakan
salah satu perusahean yang bergerak di bidang manufaktur otomotif
Perusahann ini menghasilkan berbagai macam produk seperti rebber part
atomatif (Seal radiator. Seal O ring, karpet kavet, dan lain-lainnya), karpet
karet.filter bahan bakar, filter oli, filter udara, dan filter cabin untuk kendaman
roda empat atau lebih dengan berbagai tipe. Salah-satu produk yang dihasilkan
adalah karpet karet.

Karpet karet digunakan sebagai pelindung ban truk pertambangan
untuk melindungi ban dori cipraten lumpur sanl berkendarn. Pembuatan
formulasi kompon karpet karet didesarkan pada pemilihan beberapa jenis
bahan aditif untuk menmgkatkan kualitas produk yang akan dicetak. Salah satu
bahan aditif yang berpanganih pada kualitas produk karet yaitu filler,

Fifler adalah sebuah bahan pengisi yang ditambahkan pada produk
dengan tujuan untuk meningkatkan atau merubah karktenstik suatu material
(Rafid et al., 2021}. Filler dibedakan menjadi dua macam, yaitu fitler- aktif
dan fifier tidak aktif. Filler aktf seperti magnesivm sifica, alumnioe sifica,
dan cartwon block. Sedangkan fiffer tidok aktif atou netral seperti kaolin,
kalsivm karbonat {(CaCO0s), magnesivm kavbonat, barviiem selfue, berbagai
jenis tanah liat, dan barit dapat menambah hardness dan kekakuan pada karet

{Hasan et al.. 2020). Industri produk karet memeriukan alternatif #iler vang

potensial untuk menguranm ketergantungan terhadap penggunaan carbon



black,

Limbah serbuk karet dapat dimanfastkan menjadi berbagal macam
bahan konstruksi ringan dan digunakan sebagai filfer untuk menggantikan
sehagian karet baru pada kompon karet (Formela et al., 2015). Limbah serbuk
karet termasuk golongan non-refnforcimg filfer. Pemanfaatan imbah sebagai
filler kompon karet akon membantu pemecahan masalah limbah padat karet
sekaligus dapat mengurangi biaya produksi. Di PT Selamat Sempurna Thk.
proses deflashing dilakukan untuk menghilangkan sisa cetakan agar produk
karet memiliki bentuk yang bersih dan sesuni spesifikasi. Namun, limbah
serbuk karet dari proses ini belum dikelola dengan baik. sehingga hanva
menjadi sampah yang berpotensi mencemari lingkungan dan menimbulkan
penyakit. Setiap bulan, perusahaan menghasilkan limbah deflashing sekitar
90 kg

Berdasarken permasalahan diatas maka penulis mengangkat judul
Tugas Akhir “Pemanfastan Limbah Serbuk Koret Dan Proses Deflashing
Sebagai Filler kompon pada produk Karpet Karet Di PT. Selamal Sempurna
Thk™.



B. Rumusan Masalah
Berdasarken latar helakang di atas, maka rumusan masalah dalam
penyelesaian Tugas Akhir ini adalah sebagai berikut:
. Bagaimana pengaruh penggunaan fiffer limbah serbuk karet hasil

deflashing terhadap proses vulkonisasi kompon karpet karet 7

bl

Bagaimana formulasi kompon dengan ffer limbah serbuk karet
hasil deflashing untuk menghasilkan produk karpet karet dengan
kualitas sesuai standar yang ditentukan?
3. Apakah penggunaan filfer dan limbah serbuk karet hasil deffashing
dapat mengurangi biays produksi?
C. Tujuan
Berdasarken rumusan masalah tersebut maka tujuan penyelesaian
masalah pada Tugas Akhir mi adalah untuk:
|. Mengetahui pengarubh penggunasn limbah serbuk  defashing
terhadap kemampuan proses wakiu optimum pencetakan.
2. Mengetahui formulasi kompon dengan filfer limbah serbuk karet
dari proses deflashing untuk menghasilkan produk karet karpet.
3. Mengetahui seberapa besar pengurangan biaya produksi dengan

penggunaan filler dari limbah serbuk karet deflashing.



D. Manfant

Adapun manfaal yang diperoleh dan pemecahan masalah dalam

Tugas Akhir ini adalah sebagai berikut:

tu

Bagi llmu pengetahuan

Tugas akhir inl dapat memberikan informasi terkait penggunaan
limbah serbuk karet dari proses deffeshime menjadi fiffer terhadap
kualitns produk. Hasil tugas akhir ini dapat dijadikan sebagai dasar
unfuk melakukan penelitian - lebih lanjul mengenmi pengaruh
penggunsan limbah serbuk karet dari proses deflashing sebagai filler
produk karpet karet.

Bagi Perusahaan

Tugas akhir ini dapat memberikan informasi mengenai pengounaan
limbah serbuk karet dari proses deffashing menjadi fiffer. Dengan
mengetahui hal i, peruszhaan dapat memanfaatkan limbah karet
yang dihasilkan tanpa mengurng kualitas produk akhir dan sebagai

bentuk upava pelestarian lingkungan
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BAaBII
TINJAUAN PUSTAKA

Karet

Karet merupakan polimer elastis yang kuat terbuat dan lateks tanaman
{karet alam) dan secara simbetis (karet sintetis). Karet alam dibuat secara alam
dan tanaman Hevea brasiliensis, sedangkan karet sintetis diproduksi secara
buatan dan berbagai polimer yvang membentuk sifat seperti karet. Hevea
brasiliensis merupakan tanaman Perkebunan bemilsi ekonomi linggi yang
mulai disadap getahnya pada usia lima tabun, Getah (Lareks) tersebut dapat
diolah menjadi lembaran. bongkahan, atau karet remah (Cromb Rubber)
sebagai bahan baku industry karet. Produk turunan dan karet seperti outsole,
ban dan suku cadiangnya, serta lannya (Parwanta et al.. 2008)
l. Karet Alam
Karet alam merupakan polimer isoprene (CsHa) yang diperoleh
dan getah karet melalui proses pengoumpalan dan pengeningan. Salah satu
metode vang umum digunakan adalah kosgulosi dengan penambahan
asam, seperti asam formiat, untuk menornkan  kadar sir dan
mengeringkan lateks secara efektif {Council, 2013)
Karet alam memiliki keunggulan yaitu memiliki daya elastisitas
yang baik, daya tahan yang tinggi terhadap keretakan, daya aus yang tinggi
dan memiliki fleksibilitas serta plastisitas yang baik. Sifat fleksibilitas

pada karet alam berasal dan kandungan felsolipid (asam lemak) dan



protein yang terikat pada kedua ujung rantai poliisoprena (Astrid et al.,
2014)

Selain kelebihannya, karet alam memiliki beberapa kelemahan,
seperti tidak tahan terhadap minyak, asam pengoksidasi. serta hanya
memiliki ketahanan terbatas terhadap asam mineral. Karet alam juga
cenderung mengembang saat terkens senvawa hidrokarbon aromatik,

alifatik dan hidrokarbon halogen (Fachry et al., 2014)

it

Karet Sintetis

Karet sintetis merupakan bahan yang dibuat dari hasil olahan
minyak bumi melalul proses polimensasi, sehingga memiliki sifat yang
mirip dengan Karet alam (Ifa et al, 2021). Koret sintetis awalnya
dikembangkan sebagai pengpenti karet alam. Seiring perkembangan
teknologi, kelemahan Karet alam dan karet sintetis dapat diatasi dengan
mencampurkan keduanya menggunakan bahan kimia tertentu yang
disesuaikan dengon spesifikasi produk karet yang diinginkan (Nuyah,

2011)

B. Kompon Karet

Kompon karet merupakan campuran karet mentzh dengan bahan-
bahan aditif yamg ditentukan komposisi formulasinya dan pencampuran
dilakukan denpan cara penggilingan. Komposisi kompon karel bermacam-
macam tergantung dari barang jadi karet yang akan dibuat. Sebelum bahan

baku karet dicampur dengan bahan aditif. bahan baku karet lerlebih dahulu



dilunakkan {mastikasi }, atau dibuat plastis dengan cara digiling/dikomponding.
Pembuatan kompon karet. ada 3 faktor yang harus diperhatikan, yaite:
komposisi yang sesuai, karakteristik pengolahan, dan biaya yang dibutuhkan
(Fachry et al., 2014)

Kompon karet tersusun dari bahan utama karet alam atau karet sintetis
vang ditambahkan bahan aditif. Penyusunan komposisi bahan didasarkan
formulasi menggunakan Phr (per hundred rubber), Penambahan bahan aditif
bertujuan untuk menghasilkan sifyt produk karet yang sesuai yang dimginkan.
Bahan aditif yong digunakan untuk meningkatkan sifat fisik karel dalam
pembuatan kompon meliputi bahan antidegradan, filfer (bahan pengisi),
antiovidant, bahan pelunak dan bahan kimia lainnva (Suliknyo & Wahyudi.
2017)

Produk Karpet Karet

Karpet karet meropakan jenis karpet yang terbuat dari campuran
kompon karet dan diproses melalui cetak vulkamsasi. yang umumnya
digunakan untuk pelzpis lantai bangunan (Muyah & Rahmaniar, 2016). Karpet
karet merupakan salah satu produk berbasis polimer elastomer ya mempunyai
sifal yang kenyal, elastis, dapat menahan getaran, dapat menversp susra dan
tidak terlalu keras. Produk ini baryak diaplikasikan pada industri otomotif,
pertanian, dan perkantoran. Bahan baku utama pembuatan karpet karet

bizsanya menggunakan karet alam dan karet sintetis.



D. Bahan Penglsl { Filfer)

Filter merupakan bahan pendubung utama dalam pembuatan kompon
karet yang berfungsi untuk meningkatkan sifat fisik, memperbaiki proses
pengolahan dan menekan biaya produksi { Anti & Ginting, 2019). Penggunaan
filler dalam jumlah besar, pemilihan bahan pengisi pada pembuatan kompon
karet sangat penting. karena berpengaruh langsung terbadap sifut fisik karet
dan biava produksinya.

Dalam pembuatan kompon karet, tidok hanya tipe yang perlu
diperhatikan, tetapi juga ukuran partikel filfer yang digunakan. Ukuran partikel
filler harus diperhatikan karena dapat mempengaruhi sifat mekanik karet.
Ukuran partikel yang lebih kecil mengakibatkan dispersi dan homogenitas
partikel filfer menjadi lebih merats di dalam matriks karet sehingga sifat
kekuutun fisik dan mekanik dan bahan elastomer karet tervulkanisasi juga lebih
baik. Partikel berukuran bessr cenderung membentuk struktur yang jarang dan
tidak rapat. sehingga dapat menurunkan kekuatan tarik (Pratama, 2017)

Menorol  (Hasyim, 2015}, berdasarkan kemampuannya dalam
meningkatkan sifat mekanik karet yang telah divulkanisasi, bahsn pengisi
dibagi menjadi dun jems, yaitu;

|. Bahan pengisi aktif merupakan jenis bahan pengisi  dopat
meningkatkan sifat mekanik karet yang telah divulkanisasi, seperti
kekuatan tarik, perpanjangan putus, ketahanan kikis, dan ketahanan
sobek sehingga memperpanjang masa pakainya. Bahan pengisi ini

dikenal juga sebagai bahan pengisi penguat (reinfowring filler),



diantaranya adalah carben flack, silika, aluminiom silikat, kalsium

silikat, dan lam-laim.

d

Bahan pengisi tidak aktif merupakan jenis bahan pengisi yang tidak
memberikan efek penguatan pada sifut fisik magpun mekanik karet
vang telah divolksnisasi. Namun, bahan ini berfungsi untuk
menambah volume sehinggn dapat mengurangi penggunaan karet,
meningkatkan kekerasan, dan menekan biaya produlksi. Bahan pengisi
im disebut sebagm bahan pengisi bukan penguat (non reimforcing
filler), contohmya adalah kaolin, kalsium karbonal, talk, chalk, dan

lain - lain.

E. Limbah Karet

Limbah merupakan bahan sisa atau buangan dar suatu aktivitas yang
tidak dimanfaatkan dan dapat menimbulkan dampak negatif bagi masyarakat
jika tidak dikelola dengon baik. Limbah karet dupat berbentuk cair, serbuk,
padat, dan gas. Limbah yang diolah dengon baik dapat menghasilkan produk
sesual standar mutu yang diinginkan sedangkan limbah akan menjadi sumber
pencemarnn dan masalah lingkungan. Limbah yang menjadi masalah dipabnk
biasanya berasal dan  proses penggilingan, pemotongan, peremahan,
pengeringan. dan pengepresan (Dewi et al., 2020)

Limbah karet sulit terdegradasi secara alami karena memiliki struktur

ikatan silang {crosdinking akibat adanva stabilisstor dan bahan aditif lainnya



11

{Syabani et al.. 2018), Sehingga dibutuhkan pengolahan limbah karet agar idak
terjadi penumpukan dan pada akhirmys memsak lingkungan.

Limbah serbuk karet merupakan karet daur ulang yang diproduksi dari
limbah karet dengan proses pengolahannya melals tahap peremahan. Serbuk
karet yang dihaluskan dan limbah karet padat digunakan untuk campuran
beberapa produk Kembali atan menjadi karet dour ulang. Pemakatan Kembali
limbah karet dapat mengurangi limbah yong terbuang ke lingkungan dan dapaot

menekan biaya bahan baku kompon karet agar lebih rendah { Oktorio, 2017)

Pengujlan Sifat Fisik Karet
Pengujian sifat fisik karet berfujuan untuk mengetahui apakah karet
sudal telah memenuhi standar uji. Beberapa pengujian vang biasa dilakukan
yaitu:
.  Kuat Tarik (tensile stremgth) dan perpanjangan putus (elongation at
Break)

Pengujian kuat tarik merupakan pengujian mekanik statis dengan
menartk sampel menggunakan beban berdawanan arah, bertujuan untuk
mengetahui sifat mekanik torik dari sampel tersebut. Perpanjungan putus
memupakan pertambahon panjang sampel uji saat diregangkan hingaa
putus, vang dinyatakan dalam presentase terhadap panjang awalnya. Pada
vulkanisat karet. perpanjangan putus dipengaruhi cleh jumlah ikatan silang
(Anti & Ginting, 2019). Pengujian Kuat tarik memiliki dua bentuk

spestmen yaitu dumbbell dan straight. Bentuk dembbel! yang paling sering



digunakan, pembuatan dumbbell menggunakan alat pembentuk yang
disebut cutting dumbbell. Dumbbell dibentuk dan lembaran kompon karet
vung sudah divulkanisasi, Berikut ketentuan dari vkuran spesmmen

dumbbeli pengujian kuat tartk menurut SNI 778:2017 Sol karet cetak.

g | ;

Gambar 2. | Bentuk spesimen uji kuat tank (drmbibel!)
{Sumber; SN1 778-2017)

Keterangan gambar:

o= Kesuluruhan (minmmal);

b= Lebar ujung;

c= Propasi sempit;

d= Panjang proposi sempit.
Uji kekerazan

Pengujian kekerasan merupakan pengukuran dava tahan suntu

bahan terhadap goresan atau penetrasi pada permukasannyn. serta
ketahanannya terhadap deformasi plastis. Terdapat tiga jenis pengujian
kekerasan yang umum digunakan, yaitu kekerasan goresan (scratch
hardness), kekerasan lekukan (imdentation hardness), dan kekerasan
pantulan atau dinamis (rebownd’dynamic hardress {Suharto & Sedyvono,

2021). Kekerasan pada kompon karet dipengaruhi oleh jumizh optimal



bahan pengisi penguat vang ditambahkan, karena dapat meningkatkan
nilai kekerasan, modulus elastisitas, ketahanan sobek. ketahanan kikis. dan

tegangan putus ( Hamzah et al.,, 2021)
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MATERI DAN METODE TUGAS AKHIR

A, Materi Tugas Akhir

Materi dalam pelaksanaan tugas akhir i berkaitan dengan proses

pembuatin kompon produk karpet karet dengan menggunakan fifler dari

[imbah serbuk karet sisa deflashing,

(o]

Lokasi dan Wakiu Pengambilan Data

Proses pengzmbilan data Tugas Akhir dilakukan di salah satu
Perusahaan bidang pembuatan produk karet yaitu PT Selamat Sempurna
Thk. (ADR Group) vang berafomat di J1. Raya PLP Cunug No 88, Kadu
Jaya, Kec. Curug, Kab. Tangerang, Banten 15810. Pengambilan data
dilakukan selama pelaksanzan magang dan percobaan dilaksanakan di
Laboratorium PT. Selamat Sempurna TBK dan PT. Rubberindo Ungpul
Perkasa (ADR Group). Waktu pengambilan dats dilakukan selama 4 bulan
sejak tanggal | Februari 2025 sampai 30 Mei 2025,
Bahan Baku

Bahan yang digunakan untuk percobaan ini antarz lain sarural
rubbersynthetic rubber, fitler, limbah serbuk karet, Plasticizer; activator

accelerator; Processing Aid, dan vukanicazing agent.

. Alat

Alal vang digunakan dalam percobaan dan pengujian kompon

karet dapat dilihat pada Tabel 3.1,
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Tabel 3. 1. Alat yang digunakan dalam pembuatan kompon karet

Mo MNama Alat Crambar

l Timbangan Digital

2 Two Rall Mill

3 Thermogun

4 Gunting




Mesin Hot Press Molding

merk lin cheng 200 Ton

Maoving Die Rheometer

merk Ektron

Kaliper

Duromieter Shore-A




Cetakan Dumbell

10

Press Dumbell

Thickness

Mesin UTM merk ektron




B. Metode Tugas Akhir
Metode penyelesaian masalah pada Tugas Akhir ini berupa
pemecahan masalah (problem solfving) yvang dirancang untuk menyelesaikan
permasalzshan yang dihadapi selama menjalani praktek kerja industri. Masalah
vang timbul selama praktek kerja industri adalah limbah serbuk karet sisa
deflashing yang belum dikelols dengan baik di PT Selamat Sempurma Thk.
Penulisan Tugas Akhir ini berfokus pada Pemanfaatan Limbah Serbuk Karet
Dari Proses Deflushing Sebagal Filfer kompon padas produk Karpet Karet.
Metode yang digunakan dalam penyelesaian Tugas Akhir imi adalah sebagsi
berikut:
1. Studi Lapangan
Studi  lapangan dilakukan bertwjuan  untuk  melakukan
pengamatan secara langsung sefuruh proses yang berkaitan dengan mater
penilitian yang dilakukan selama prakiek kerja industri. Sumber data dapat
diperoleh sebagai benkut :
i Observasi
Observasi adalah salah satu teknik pengempulan data primer
pada sebuah penelitinn. Kepintan imi dilakukan dengan cam
pengamatan terhadap selurubh kegiatan prakerin yakni dari persiapan

bahan baku, proses komponding, proses pencetakan, dan finishing.



b,

Wawancara

Wawancara merupakan Teknik pengumpulan dota berupa
dialog yang dilakukan secara dua arah. Wawancara ini ditujukan
kepada staff enginecring process, staff produksi, staff laboratorium,
assisten kepala departemen, dan kepala departemen guna menperoleh

data-data terkait Tugas Akhir.

Dokumentasi

Dokumentasi didapatkan dari hasil observasi dan sumber lain
berupa gambar, foto, arsip. bagan, pengumpulan data hasil observasi,
dan data hasil pengujian yang berkaitan dengan proses.
Percobaan

Percobaan dilakukan dengan cara membuoat kompon dengan
perbandingan formulasi fiffer CaCOs dan limbah serbuk karet muna
untuk mengetahui apakah limbah serbuk karet bisa dibuat filfer
pengganti.
Pengujian

Pengujian digunakan wntuk mengetahui sifat fisik yang
dihasilkan dari perbandingan formulasi kompon fifler CaC0Os dan

limbah serbuk karet untuk produk karpet karet,



2. Studi Literatur
Studi literatur dilakukan untuk memperoleh data sekunder. Data
imi dibutuhkan untuk menambah informasi pendukung serta teon yang
relevan dengan pembahasan Tugas Akhir. Studi literatur ini mencakup
pengealion data melalui pencarian informasi dan berbagai sumber seperti
buku. e-jurnal, majalah online, artikel online, dan penelitian terdahulu

yang terkail dengan naskah vang berhubungan dengan topik tugas akhar.

C. Prosedur Kerja
I.  Formulasi Pembuatan Produk karpet karet

Pembuatan formulasi dilakukan dengan tarpet yang harus
dipenuhi yaitu membuat formulasi kompon dengan variasi penggunaan
Sitter CaCos dan limbah serbuk karet vang mampu menghasilkan produk
karpet karel dengan sifat mekanik sesuai standar dari customer dan dapat
menumunkan biaya bahan baku pembuatan kompon, Percobaan im
dilakukan dengan memvariasikan formulasi kompon karet.  Variasi
tersebut bertujuan untuk mengetahui hasil yang sesuai dengan standar dan
untuk penuruman hargn kompon karel. Formulasi pembuatan kompon karet

produk karpet karet disajikan pada Tabel 3.2,



Tabel 3. 2. Formulasi asio penggunaan phr ffler
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PHR
Mo MNama Bahan 4 B 50 : C 30% D 0% :
' Sﬂll'u T8 -] ".:'[:1" ]
| Karet Alam B33 833 833 833
2 Karet Sinfetis 16,7 16,7 16,7 16,7
3 | Filler 1(CaCos ) {333 s, T 40 133
p Fifter 11 (Carbon
Black) 41,7 41,7 41,7 41.7

: Limbah Serbuk
7 Karet 0 s, 7 933 120
6 | Plasticizer | 10 1] 10 10
7 Plasticizer 11 7 6.7 6,7 6,7
# | Anfioksidan 3.2 32 3.2 3.2
0 | Antioksidan | | | |
10 | Activitor | | | |
11 | Ant1 Ozon 0.5 0.5 0.5 0.5
12 | Processing Aid 1.7 1.7 | P |

3 | Processing Aid 02 02 0.2 0,2
14 | dceelerator 1 03 0:3 0.3 3
15 | decelevaror i1 0.1 0.1 0,1 0.1
16 | Accelevaror I h3 0.3 3 0.3
17 | Vuleanizing Agent 29 29 2.9 29
18 | Ampisearch 02 0.2 0.2 0.2




v

Proses pembuatan karpet karet dapat dilihat pada gambar dibawah ini.

Koret Alim
Karei Smictis
Filler
Limtah: Sedi
Karei
Plariiczer
Anticdimitan
Aritvntor
Anncrnn
Proceriey Ail
Aoreferaior
Vaaheomz

Agemt

2. Skema Kerja Pembuatan Kompon Karet

Persiapan
Limbah Serbsk Kanei

.

Penpoveran Linshah Kares
=2 jam. T= 12000

'

Penpovaian Limbah Karo

v

Penimshanpan Haban

v

Presies Mixing;
Masslesi T=580C, 1= | 5 memit.
Nhastechpch T=65-70°C. =40 menit.
Final Masierbaich T=72C =5 menit.
{Lemmiuaram Kimmgws)

I b

v

Pengnpan Rheologs

v

Pencetoken Slab Test T=] 7050 p=+ 2000 detili dan
Beatiom Tiest T=1TOA, =4 HF destike

v

Perncdonean Spegmm Up

:

Penpujian Melkanis
Kebermm
Kt Turik
Pepanjanemn Pamus

¢

Gambar 3. | Skema Kerja Pembuatan dan Penpujian Vulkanisal Karpet Kaoret



Gambar 3.1 merupakan skema kerja pembuatan kompon dengan
variasi filfer limbah serbuk karet terhadap sifat fisik produk karpet karet
dengan penjelasan sebagai berikut:

a.  Mulai
Langkah pertama vang menandai dimulainya suatu proses
atim menandakan awal proses,
b. Persiopan Bahan Baku
Pengambilan bahan baku berupa limbah serbuk karet sisa
deflashing uniuk disiapkan untuk proses berikutnya.
¢. Pengovennn Bahan Baku
Pengovenan limbah koret dengan wakiu 2 jam dan subu
120°C bertujuan untuk mengurangi kadar air pada serbuk karet
sehingza limbah menjadi kering.
d. Pengayokan Bahan Baku
Limbah serbuk karet yang sudah kering kemudian diayvak
mengounakan ayakan ukuran 60 mesh untuk memisahkan antara
serbuk karet dan media deffashing.
e. Penimbangan bahan
Pembuatan kompon karet diswali dengan formulasi dan

penimbangan bohan. Pemilthan dan penimbangan bahan yang akan



digunakan untuk pembuatan kompen sesuail dengan formulasi yang

terdapat pada tabel 3.1

Proses Mixing

Proses mixing dibag menjadi 3 bagian yaitu Mastikasi,
Masterbateh, dan Final Masterbarch, Mastikasi merupakan proses
pelunakan bahan karet, agar ketika proses selanjutnya bahan aditif
dapat mudah tercampur. Proses mastikasi dilakukan selama 15 menit
menggunakan mesin Fivo Roll Mill dengan suhu 54°C. Tujuan dari
mastikasi yoitu untuk menuronkan viskositas karet sehingga akan
mempermmudah pencampuran polimer dan bahan penyosun kompon
produk karpet karet.

Proses Masterbatch pencampuran dilakukan selama 40 menit
dengan temperature 63-70 °C. Proses bertujuan untuk penacmpuran
buhan aditif karet setelah karet mengalami pelunakan poda proses
mastiknsi. Bahan yang dicampurkan adalah bahan penggiat, softener.
Penzmabahan bahan pengmat berfungs: untuk mengaktifian bahon
bahan aditif vang akan digunakan khususnya bahan pemercepat
{Accelaraior), kemudian softener digunakan untuk melembutkan
bahan karet agar pada saat proses pencampuran bahan karet dapat
tercampur dengan mudah, Selanjutnyva penambahan bahan pengisi
sesuai dengan perbandingan vang ditentukan, kemudian ditambahkan

bahan plasticsizer, pada saat pencampuran kedua bahan ini dicampur



secars bergantian karena jika hanva menambahkan bahan pengisi
kompon menjadi kerzs dan mudah putus saast disobek menggunakan
cutter maka dari itu bahan pengisi dan plasticsizer dicampur secara
bergantian dan berulang agar memudahkan proses pencampuran,
selanjuinya penambahan anticksidan dan procezing aid,

Proses terakhir dalam mixing yaitu final masterbaich. Waktu
vang dibutuhkan untuk ini yaitu 5 menit dengan temperature 72 °C.
Pada proses ini kompon ditambahkan bahan antischorch, acceleraror
dan bahnn pemvulkanisasi. Kemudian jika bohan sudah homogen.
kompon dikeluarkan dan mesin rwe nell mill dengan berbentuk
lembaran kompon
Pengujian Rhealogi

Ujt Rheologi kompon bertujuan agar mengetahui waktu
matang optimum yang dibutubkan untuk mencetak kompon pada
mesin cetak. Sebelum dilakukan pengujizn, kompon terfebih dahulu
ditimbang dengan berat 13,5 +0.5. Pengujian Rheologi dilakukan
dengan menggunakan alat yaitu rheomerer merk ekrron.

Pencetakan Slab Tesi dan Button Text

Pencetakan  Slebh  Tesr dan  Buror  Tew  dilakukan
mengpunakan mesin hor press molding 200 ton merk lin cheng.
Waktu untuk mencetak Sfab Test sesuai hasil uji Rheologs yaitu 200
detik dengan temperature 170°C dan untuk wakit Buttor Test =400

detik dengan temperature 170°C.



Pemotongan Spesimen Uji
Pemotongan Slab Test, dipotong membentuk  dumbbell
dengan ukuran yang sudah ditenfukan dengan SN1 778:2017. Sampel
ini digunakan untuk pengujizn kuat Tark don perpanjangan putus
dengan menggunakan mesin UTM (universad resting machine) merk
Ektron.
Pengujian Mekanik
Pengujian spesimen ini dilakukan untuk mengetahu sifat
mekanik dori vulkanisat produk karpel karet vang diuji. Pengujian
mekanik yang dilakukan antara lain:
1} Uji Kekerasan
Pengujisn  dilakukan dengan mengukur  tingkat
kekerasan vulkamsat ditiga titik yang berbeda pada setiap sampel
uji menggunakan alat dwrometer shore-A. Ketiga hasil angka
yang didopat ini kemudian akon dirata-rata untuk mendapatkan
nilai kekernsan vulkanisal.
2} Uji Kuat Tarik
Pengujian kuat tamk sampel volkanisat karet dilakukan
dengan menggunakan alat UTM (wmiversal testing machine).
Nilai tank vulkanisat karet dapat dihitung dengan menggunaksn
persamaan berikut:

5”.__“..“ ERbad AR e p e LR 'EJ

=F5
Wt

Dengan,



3)

Stp= Kekuatan Tank pada saat putusnya cuplikan, Megapascal

(Mpa),

E; = Gaya yang terckam pada saat putusnya cuplikan, Newton
(N,

W = Lebar proposi sempit dan cuplikan, milimeter (mm),

T = Rata-rats tebal cuplikan, milimeter (mm) (SNI 778-2017).

Liji Perpanjangan Putus (efongerion at hreak)

Pengujian perpanjangan putus sampel vulkanisat karet
dilakukan dengan menggunakan alat UTM (umiversal testing
machine). Milai perpanjangan putus vuolkanisat karet dapat
dihitung dengan menggunakan persamaan benkut:

Byl w2

La
Dengan,
Ep, = Perpanjangan putus cuplikan,persen{®a ),
Ly = Panjang uji cuplikon pada saat putus, milimeter{mm},

L,, = Panjang uji awal cuplikan, milimeter{mm .
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