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ABSTRACT

The objective of this research is to know the influence of molding tech-

ique to the physical properties for rubber sole compound by a hydraulic press

rachine and a wlcanization molding machine. In the same process condition,

fiere are the physical properties different between the soles were molded by a

ydraulic press machine and the soles were molded by a vulcanization molding
iachine. bptimal physical tes.t value for the soles were molded by a hydraulic
,ress machine was reached on the wlcanization time 1.5 min at temPerature

65oC, and pressure 100 kg/cm2, whereas optimal phpical test value for the

oles were molded by a vulcanization molding machine was reached on the !ul-
anization time 20 min, at temperature 16fC, and pressure 1500 psi.

INTISARI

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui pengaruh teknik pencetakan

lompon sol karet dengan mesin 'hy<lraulic pressn dan mesin cetak vulkanisasi

er[adap sifat fisisnya. Parla kondisi Proses yang sama ada perbedaan sifat fisis

rntara sol yang dicetak dengan,mesin 'hydraulic press' dan mesin cetak vul-

ianisasi. Sifat fisis optimal unt[k sol karet yang dicetak dengan mesin 'hydraulic
rress" dicapai dalam waktu 15 menit pada suhu 165oC dan tekanan 100 kg/cm'.

iedangkan sifat fisis optimili untuk sol karet yang dicetak dengan mesin cetak

mlkanisasi dicapai clalam waktu 20 menit pada suhu 165oC dan tekanan 1500

rsi.

PENDAHULUAN

Sifat fisis sol karet dipengaruhi oleh formula kompon, proses pembuatan
(ompon, proses pencetakan kompon dan wlkanisasi.

Formula kompon karet untuk sol sepatu umumnya terdiri dari karet alam

;ebagai bahan baku dan bahan-bahan tambahan ("additive') untuk memperbaiki

sifat dan mutu sol yang rtihasitkara. Menunut Harrv Earon (tq4E), bahan t:rnt-

bahan yang diperlukan dapat hcrupa trahan pengisi (fillen), bahan pelunak

lsoftener),'bahin pengaktif (activator), trahan anti oksidan, bahara penccpal vul-

kanisasi (aceelerat6r) dan trahan penuvulkanis*si ("wlcanizing agenl')'

Proses pembuatan kompon rnerupakan profies pencampuran bahan-ha-

han kimia keOilann karet secara rnerata" I*angkah-langkah yang dikerjakan pada

proses pernbuhtan kornpon karet adalah rnastika.sl karet, pema-sukan bahan

penggia? dan anti degradasi, pemasukaR sebagian bairan pengisi, pemasukan ba

iran-fietunak dan sisa bahan pengisi, pemasukan bahan pencepat dan terakhir

adalah pemasukan bahan vulkanisasi.

Ada banyak mesin atau alat yang dapat digunakan untuk mencetak kom-

pon karet rnenjadi sol antara lain mesin eetak vulkanisasi, mesin calendering

untuk yang beibentuk lembaran, mesin cetak injeksi, dan mesin cetak sistim

hand press dengan pemanas kompor (2,3).

Uniui menget;hLri pengaruh teknik pencetakan kompon sol karet terhadap si-

fat fisisnya haga Oitat<utran suatu penelitian mengenai pengaruh pencetakan

kompon iol karet dengan mesin nhydraulic press' untuk sol yang berbentuk lem-

baran dan pencetakan kompon sol karet dengan mesin cetak wlkanisasi untuk

sol yang dinamakan unit sol.

MATERI DAN METODE PENEIJTIAN

1. Mateni

1.1. Bahan
Bahan-bahan yang rJigunakan daXam penelitian ini meliputi :

- Bahan baku karet = RSS

- Bahan penggiat ("activator') = Zn O, asam stearat

- Bahan pencepat ("accelerator') = MET, MBTS, TTvIT

- Anti degradasi = PBN, Wax

- Bahan pengisi ("filler') = Carbon biack

- Processing oil = Napthanic oil
- Bahan pemvuikanisasi = belerang

1.2. Peralatan

Alat-alat yang digunakan dalam penelitian ini antara lain : mesin

two rolls mill, mesin vulkanisasi, rnesin hydraulic press, timbangan, stop

watch dan alat uji sifat fisis seperti : 'abrasion testeri, ntensile $rength

testerr, dan "shore A durometer'.
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rL. Metode Penelitian

2.1. Proses Pembuatan KomPon

Proses pembuatan kompon merupakan tahapan utama dalam

pembuatan kompon dengan tujuan untuk memasukkan bahan-bahan

kirnia kedalam karet secara merata.

Kompon sol sepatu yang digunakan dalarn Penelitian ini dibuat

dengan formula :

RSS = 100 bagian ; Napthanic oil = 10 bagian;

2.2.2. Pencetakan sol dengan mesin hydraulic press'

Sotyangdicetakdenganmesinhydraulicpressberbentuklem-
baran (s1ab) dengan ketebalan 10 mm. Kondisi Proses Pencetak-
anny" adulah : suhu ;= 165t, waktu bervariasi = 7 - N menit'

tekanan = 10o'kgcm2

Pengujian Sifat Fisis
Sifai frsis sol karet yang diuji pada penelitian ini meliputi :

(l). Tegangan puttls dan perpanjangan Puttxt.
feigulian- dilakukan dengan alat uji tensile strength' Potong

cupnfan dengan bentuk dayung dan.ukuran sebagai berikut :

Buat tanda dua garis sejajar pada cuplikan beriarak 25,4 mm dari

tengah-tengah dayung (dumbell). Jepit cuplikan pada alat dan la-

kulian penarikan dengan kecepatan ZS Ll cm/menit sampai cu'

plikan putus. Catat beban maksimunr yang diperlukan untuk pena-

iikan cuplikan sampai putus dan catat Pula perpanjangan putus-

nya.
Perhitungan: E
- Tegangan putl$ = -! kg/cm2.

- Perpanjangan putus = 
t{' k x loovo.

f.o

Dimana:
F = beban yang diperlukan untuk menarik cuplikan sampai Putus,

kg.
t = Tebal cuplikan, cm.

w = lebar cuplikan. cm.

L = paniang mula-mula ailtara dua garis.

L1 = panjang cuplikan antara dua garis pada waktu puttls'

(2). Ketahanan kikis Grisselli.
Untuk dapat menghitung ketahanan kikis Grisselli sebelum peng-

ujian dimulai, harus ditentukan dulu berat ienis @rtoh uii. Kemu'

dian dibuat cuplikan dengan ukuran paniang = ? *, tebal = I
crn. pasang cupiitan pada tempatnya, untuk satu kirli pengujian di-

pa*ng Oui Uriatr cuptitan. Jalankan mesin selama 2 menit untuk

7.3.

Zn = 3 bagian; Carbon black
.Asam Stearat = 2 bagian; PBN
MBT = 0,5 bagian;MBTS

= 50 bagian;

= 3 bagian;

=0,5 bagian; ,5TMT = l bagian; Wax = 2bagiandanbelerang = 2bagian.

Fada proses pembuatan kompon ini, bahan-bahan kimia didis-
persikan kedalam karet dengan tantuan rnesin two rolls mill. Mula-
mula karet dimastikasi dulu sarnpai plastis untuk memudahkan pendis-

persian bahan-bahan kimia kedalam karet. Setelah plastis ditambahkan
bahan-bahan tambahan seperti bahan penggiat, anti degradasi, bahan

pengisi, bahan pelunak, bahan penc€Pat dan terakhir tambahkan bele-

rang lalu digiling sampai homogen.

Kompon yang telah jadi dikondisikan selama 74 iam baru kemu-
dian dicetak menjadi sol.

2.2. Proses Pencetakan Kompon Sol Karet.

2.2.'J., Pencetakan sol dengan mesin I'ulkanisasi
Sol yang dicetak dengan mesin wlkanisasi mempunyai tebal ba-

gian clepan = 10 mm dan tebal bagian belakang = 20 mm, de-

ngan model sebagai berikut :

10 raft 1$ rlr.rm O*g ,ttytfl
Kondisi proses penncetakan dengan mesin vulkanissi ini yaitu :

suhu = 165oC, tekanan = 1500psidenganvariasiwaktu -7'25
menit.
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meratakan cuplikan. Keluarkan cuplikan, kemudian timbang de-
ngan teliri, lalu pra"sang lagi pada tempar semula.
Jalankan mesin selama 6 menit untuk rnengikis cuplikan. Wakrul
mesin h*rjalan, atur ncraca pegas sedemikian rupa sehingga !e-
ngan Elerac.a letakn,va temp seimbang yaitu terlerak anmra 2 pena"
Fompa arigin dipasang unruk rnernbersihkan kororan atau dehu
yamg menempel akibat terjadinya penggosokan tersebut. Catar
pembacaan tirnbangan neras pegas tiap-tiap menit. Serelah 6 me-
ni[ keluarkan kedua cuplikan lalu ditimbang.
Ferhitungan:
Ketahanan ki1;e = ifif * **3lkg*.

Keterangan ;

E = 37 xZ (ai' + bQ + l'{) kg./mcnit.
s = jarak dari neraca pegas sampai titik pusat lingkaran

= 0,255 m'
6 = jarak dari treban sampai titik pusar lingkaran 0,381 rn
P = f,embacaan rata-rata dari neraca pegas, kcs.

Q = berat beban rata-rata, kg.
M : Illoffiell mesin, nol.
wo = berat mula-mula setelah diratakan selama 2 rneni{, gr
wl = bera( setelah pengikisan, gram
t = waktu pengikisan,6 rnenit
BJ = bobot jenis, grlcm''

(3). Kekeras:rn
Pengujian ciilakukan rlengan alat uji ,Hardness tester shore A
Durometer'. Potong cuplikan dengan tebal sekurang-kurangnya
6,3 mm dan lebar sekurang-kur&ngnya 2,54 w. Cuplikan diletak-
kan cli atas dasar yang keras dan datar. l,etakkan alat tegak lurus.
l,etakkan telunjuk pada bagian alas alat. Tekan alat pada permLi-
kaan contoh sampai kaki penekan alar menyenruh dan sejajar de-
ngan permukaan contoh" Pembacaan skala diiakukan segera sete-
lah diperoleh kontak yang erar dan sejajar tadi, lakukan 3 kali
pengujian dan cliambil rata-raranya

IIASII. DAN PEMBATIASAN

Hasil penelitian mengenai pengaruh proses pencetakan kompon sol karet
igan mesin cetak wlkanisasi dan mesin nhydraulic press" terhadap kematang-
;ol dan sifat fisisnya dapat dilihar pada mbel 1. danZ.

Dari tabcl ! terlihat hahwa sol yang dicctak dcngan m5in hydraulic prcss

sudah masak dalam waktu 12,5 mcnat, scdangkan srll yang dicstak dengan mesln
cctak vulkanisasi ('unil sol") baru ma-sak dalarn waktu 15 menit. Perbedaan ini
kernungkinan dischi-thkan karcna tcbal yang berbcda dan juga arah pemanasan

yang bcrbcda. Pcncclakan sol me nlgunakan mtxin hydraulic prcss bcrarti mcng-
gunakan pcmana.ran clua aruh yaitu dari atas dan hawah, scdangkan pcncetakan
sol dcngan mcsin cctak vulkanisasi bcrarti mcnggunakan Pcrnanasan satu arah
yaitu dari ara!r baw:rh r!an samping. Sol yang d^icctak dcngan mrsin 'hydraulic
Frc.ss" pada sclhu 165'C clan lr:kanan lfi) kg/cma dalam waktu 20 rnenit p€rmu-
kaannya terlihat rapuh, ini kcmungkinan sudah terjadi degradasi pada molekul-
molckul karc( kare na pcmanasan yang tcrlalu lama. Sedangkan sol yang diccuk
dengan mesin cctak vulkanisasi pada suhu t65oC dan tekanan 1Sffi pi dalam

waktu 20 mcnit helum mcngalarni dcgratlasi dan lraru kclihatan rapuh permuka-
annya dalam waktu 25 nrcnit.

Tabcl 2 mcmperlihatkan adanya grcrhcrlaan siat-sifat lisis (t*gangan pu-
tus, perpanjang,an putus dan kctahanan kikis) dari sol y*ng herbentuk le mharan
(dicctak de ngan "hydruulic prc.ss") Elan unit so! dicctak elcngan 'mcrsin cctak vul-
kanisasi" pada kundisi prurscs yang sarna I'lal ini nnungkin dikarenakan kcma-
sakan sol yang bcrbetl;r yang disctratrkan tebal sol dan aralr pefiIanasart yang hcr-
hcda. Sifat fisis tcrbaik untuk sol yang dic'ctak dcngan nnesin hydraulit: p.res di-
pcrole h pada konclisi prosut dcngan suhu l65oC dan teksnan ltXl kgicm'dalam
waktu t5 menit. Sedangkan untuk sqrl yang dicetak dengan mesin cctak vulkani-
sasi maka sifat lisis tcrbaik dipcrolch pada kondisi proses dengan suhu t65oC

dan tckanan 15(X) psi dalam waktu 20 mcnit.

KF;SIMPUIAN

I. Ada pertredaan sifat l'isis antara sol yang dicetak dcngan mesin'hydraulic
press'dan mesin cetak vulkanisasi pada kttndisi prose$ ya*g sama

2. Sifat fisis terbaik untuk sol kanet yang diccmk dengan mesim 'hydraulic prrxs'
diperoleh dalam waktu l5 menit pada suhu l65oc, tekanan 1&) kg,'crn'.

3. Sifat fisis terbaik unluk sol karet yang dicetak dengan mesi[ cetak vulkani-
sasi diperoleh dalam wakru 2{} mcnir patla suhu l65oC, tekanan 1500 psi'
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d I : Pengaruh waktu pros€s terhadap kematangan sol karet yang berbentuk
lembaran dan unit sol (suhu proses 16fCi.

Tabel 2 : Perbandingan sifat fisis kompon sol karet yang berupa slab dan sol jadi
(suhu proses : 165oC).

l-SrA!.[L-
WaKtu proses (meni\

Ketahanan
kikis

**3ikgrn

Tegangan
Dutus
kglcm'

Perpanjang-
an putus 7a

Kekerasan
shore A

72,5

15

17,5

20

))<

25

Slab
Sol

Slab
Sol

Slab
Sol
Slab
Sol

Slab
Sol

Slab
Sol

0,00164
0,00253

0,00157
0,N252

0,00159
0,00250
0,00162
0,oal17

0,00183
0,ffi257

0,00185
0,00304

1.66,38

105,003

185,1 1

129,57

185,19
138,98
163,43
153,24

I55,24
L34,&

153,22
106,049

400
2AO

450
3N

430
330
425
430

420
425

400
360

60
56,3

60
58,5

75
56,7
65
58,5

57,5

55

57,5
53,3
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Waktu pro-
ses (menit)

Hasil

sol lembaran ulrit sol

12,5

.15

17,5

20

22,5

25

"t

10

Permukaan sol bagian
luar belum begitu matang

Permukaan sol bagian
luar sudah matang se-

dangkan bagian dalarn
belurn begitu matang.
Sol bagian luar dan da-
lam sudah matang.

Sol bagian luar dan dalam
sudah rnataRg.
Sol bagian luar dan dalam
sudah matang.
Sol bagian luar kelihatan
mulai rapuh sedang bagi-
an dalam belum.
Permukaan bagian luar
rapuh dan bagian dalam
belum rapuh.
Bagian luar rapuh sedang
bagian dalam belum.

Permukaan sol karet bagian
Iuar belum matang, nampak
putih dan tidak mengkilap.
Permukaan sol karet bagian
luar kurang rnatang sedangkan
bagian dalam belum matang.

Sol bagian fuar sudah ma-

tang sedang bagian dalam be

lum begitu matang.
Sol bagian luar dan dalam su-
dah matang"
Sol bagian luar dan dalam su-
dah matang.
Bagian luar sudah masak, ba-
gian dalam sudah iratang.

Bagian luar sudah masak,
bagian dalam sudah matang.

Bagian luar rapuh, bagian
dalam belunn rarpuh.
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