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INTISARI

PT Jayotama Selaras merupakan salah satu perusahasn plastik di Indonesia vang
memproduksi alat farmasi saleh satumya barel alat suntik vane menghasilkan
material sisa produksi sehingga perlu pemanfaatan matenal vang baik. Barel adalah
silah satu komponen dari alat suntik yang berfinpsi sebagai tempat utama
penampung cairan atau zat kimia, Material pembuatan barel adalah pelypropdene,
pada proses pembuatan barel dibuat dengan 5 formulasi vaitu perbandingan PP
murmi ; PP recyefe untuk F1 90% : 10%, F2 85% - 15%, F3 B0% ; 20%, F4 75%:

25%, F5 70% : 30%. Metode pembuatan barel menggunakan metode injection
malding dilakukan psda suhu Tliﬂf,_l%‘!_-‘f(;._, T2= 245°C, T3= 212°C, T4= 208°C,
dengan waktu 14,67 detik. Tujuan fugas akhir ini adalah untuk mengetahui
formulasi yang tpj:q.t.«se]:mgg.hﬂml memenuhi standar perusahaan dan SNI 16-
ATT6-1998. i barel meliputi penpujisn orpanoleptis, fungsional,
kecerahan, dmnﬂmdmnrs Hasil pﬂn,qulmn menunjuklan balwa formulasi 1, 2,
dan 3 menglmiﬁm barel tanpa bintik hitam, tanpa fashing, tidak unmold, denn.'m
kecershan baik, fungsional nozel tepat, dan kecocokan pistonbaik. Formutasi 4 dan
5 memiliki bintik hitam, Etﬂpljug&'m:hmg. tidak smmoli, dengan kecerahan
baik, nozel fungsional tepat, dan kecosokan piston haik. Dimensi bare| berkisar
antara 8,996 mm hingga 9UIEmK va adalah formulasi yang tepat
untuk membuat barel adalah formulasi 3, dengan compuran PP numi 80% ¢

PP recyele 20% karena uji dmﬂwnlm mil;mskupumemmmu
standar SNI 16—4?1‘&-199&

|
Katn k_;m_nl_: _.:’LI:H Suntik, Biﬂ.makn.ll, ol opraerfene, infecion nwiding
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ABSTRACT

PT Javatama Sefaras ix one of the plastic companies in Indonexia that produces
pharmacentival devices, one af which ix a barrel of syringe that produces residhal
production material so that it needs good material wilization. Barrels are one
component of a syringe that funciions as the main place for ligwid or chemical
containers. The matevial for making barrels ix pafypropylene, in the process of
making barrels made with 3 formulations, namely the ratio of pure PP: PP recvele
for FI 90 Iﬂ%\,ﬁ?ﬂ_fﬂ-ﬁ ff".-ﬁ F}&Bﬁ 2085, F4 75% - 23%, F5 70M% - 30%.
! eciian molding method is carried ot ai

=222 C. T4 = 208 ° C, with a time




BAB I

PENDAHULUAN

A. Latar Belakang

Menurat Kemenperin  (2019), pemerintah Indonesia sangat
mendukung perkembangan industri di negara ini karena dianggap mampu
meningkatisn pertumbuhan ekonomi. Salah satu sektor yang memberikan
kontribusi signifikan dalam perkembangan ekonomi adalah industri plastik.
Industri ini merupakan bagian penting dari sektor manufakiur yang sangat
berperan pada saat ini. Produk yang dihasilkan dalam sekfor ini dianggap
vitul, sehingga Kemenperin mendorong kompetisi antar perusahaan plastik
di Indonesia unluH!.'mmntrplnknn ml baru yang bisa bersaing baik

di tingkat nasional lmluiﬂmﬂsmml.
Perkembangan industri sektor makanan serta mumuman (mamin)
telah mengalimi pertumbuhan vang signifikan setfap tahunnya. sekitar 8
hingga 10 persen. Pertumbiihan ini balikan melampaw 50 juta kg per kapita
per tahun. Oleh karena ftu, industri plastik masih memiliki prospek yang
baik ke depannya. Saat ini. sekitar 60 persen konsumsi kemasan plastik
didorong oleh pertumbuhan industri makanan dan minuman. 04 Indonesia,
terdapat 892 perusahaan vang bergerak di industn kemasan plastik,
termasuk di dalamnya industri kecil dan menengah, dengan total tenaga
kerja -mencapai 177.300 orang {Agustina, 2023). Penggunaan plastik di

Indonesia sebagian besar digunakan untuk kemassn. Menurut data



[

penggunaan plastik untuk kemasan di Indonesia relatif lebih tinggi yaitu
(34,88%) dibandingkan penggunaan plastik untuk kemasan secara global
(31,26%) (Dunareksa, 2023),

Data sebelumnya menunjukkan bahwa industn plastik memiliki
perkembangan yang cukup tinggi, sehingga perlu dilakukan optimalisasi
produk. Faktor penting dalam optimalisasi salah satunya odalah bahan baku
yang digunskan, Mensrut Stevenson dan Chuong (2014), pengertian bahan
baku adalah sesuatu yang digunakan untuk membuat barang jadi, bahan
pasti menempel menjadi sabf dengan barang jadi. Beberapa jenis hahan
plastik yang sering digunakan mebiputi HDPE i#High Densiy Palyethylene),
LDPE fLow Density P%fa#ﬂ'??.r}?uhpm;:ﬁmr}. PV (Pohvvind
chioride), PS (Polysterenc), dan PC (Palycarbomate) (DharmaSanti, 2016).

P‘T Iuyuima.m mempuﬂlﬂﬁﬁl satu perusahaan di Indonesia
yang bergerak di bidang plastik kemasan. tutup botol, kosmetik, farmasi dan
lain-fain yang mengutamakan pada kualitas produk dengan menggunakan
berbagai mucam metode seperti injection melding, infection  biow,
extrussion blow, dan stretch blow. Namun, beragamnya jenis produk yang
diproduksi menghasilkan material sisa produksi di karenakan dalam proses
pasti terdapat produk cacat ataupun runner.

Material sisa produksi, khususpya dari bahan polvprapylene (PP).
berpotensi untuk digunakan kembali dalam proses produksi dengan proses
dau ulang atau recvele. Meskipun begitu, pemanfaatan langsung material

recyole untuk beberapa produk tertentu, seperti alat kesehatan, menghadapi



tantangan yang signifikan dalam menentukan formulasi yang tepat. Salah
satu produk vang menghadapi kendala ini adalah barel alat suntik sekali
pakai. Barel adalah bagian utama alat suntik, ruang silinder transparam yang
menampung cairan yang akan disuntikkan atau dikeluarkan {Landry, 2023),
Produk ini memiliki persyarastan ketat dalam pengujian organoleptis,
fungsional, kecerahan dan-mikroskopis, terutama karena fungsinya sebaga
alat mmmumnmlﬂmﬁgkmkﬁgﬂm dan kualitas tinggi
sehingga perfu adanya pemanfaatan material reevede pafipropylens (PP) di
PT Jayntama Selaras dalam produksi barel dengan fujuan menemukan
persentase recycle palypropslene Yang digunakan untuk memenuhi syarat
miutu barel berdasarkan standar pﬂ'ﬂlhann dan SNI 16-4776-1998.
Knmnnn Masalah

Berdasarkan . kenteks yang telah é]ijelmkm sebelimmys, fokus
permasalahan dalam Tugas Akhir ini adalaly sebagai benkut:

1. Baguimana formulasi yang ftepat untuk membuat barel alar

suntik?
2. Bagnimana hasil pengujian produk barel alat suntik meliputi
dimensi. organoleptis, fungsional, kecerahan dan mikroskopis?

Tujuan

Dari permasalahan tersebut diatas, maka tujuan vang ingin dicapai
oleh pemulis adalah :

1. Mengetahui formulasi yang tepat dalam pembuatan barel alat

suntik.



2 Jepts, fungsionsl, PN

D. Manfaat
I. Bagi limu Pengetahuan




BAB I

TINJAUAN PUSTAKA

A. Plastik

Plastik merupakan benda yang sering dijumpai di kehidupan sehari-
hari dengan varian bentuk. wama dan wkuran dengan kegunoan yang
memiliki sifat tahan air; ringan, serta murah (Raihan, 2021). Istilah plastik
mencakup produk polimerisasi ‘sintetis, meskipun ads jugs beberapa
mlimer alami yang termasuk dalam kategori ini. Plastik terbentuk melalui
kondensasi organik atau pensmbahan polimer. dan bisa juga dibunt dengan
‘menggunakan bahanlain untuk menghasilkan plastik yang lebih ekonomis
{Gusniar, 2018}, Plasiik hnnﬂiikj ﬁ:@ﬁ'hixhﬁnitas yang lebih rendah
dibandingkan dengan serat, sehingga dapat dimodifikasi atau dicetak pada
suhu tinggi (melebihi suhi ruang). Plastik dapat dicetak sesuai dengan
bentuk yong ditnginkan dan diperiukan menggunakan teknik injection
mulding dan extrussion, bahkan dapat direkayasa ulang (Nadlifatin dan
Kom._ 2018).

Plastik dibedskan menjadi dua jenis berdasarkan pengaruh
temperatur, vaitu termoplastik dan termosel. Termoplastik memiliki rantai
polimer linier yang lurus, yang aksn melunak ketika dipanaskan dan
mengeras sast didinginkan. Karena sifat ini termoplastik bersifat reversibel,

sehingga dapat didaur ulang dan dibentuk kembali sesuai keinginan.



Sebalikmya, termoset memiliki rantai polimer bercabang dan berbentuk tiga
dimensi. Setelah mengeras, plastik termoset tidak bisa dilelehkan kembali
menjadi bentuk lain, menjadikannya bersifat irreversibed (Renilaili, 2019),
. Polypropylene { PP )

Polvpropyfene adalah jenis plastik vang paling sering digunakan
dalom kelidupan sehari-han karepa memiliki sifat mekanis yvang baik,
massa_jeni¢ rendah, ketshanan terhadap panas dan kelembaban, serta
stabilitas dimensi_ yang baik (Nazif, Zﬂlﬂ..fabWu-fawr menipakan
polimer dengnﬁ'penggu!mnﬁh:sar ketiga di dunis setelah PE dan PVC.
Polimer ini memiliki sifif ketahanan, terhadap bahan Kimiay sifat termal,

ringan, fleksibel, kekuatan mekanis dan ketangguhan yang baik. sehingga
dapat ditemukan dalam berbagai aplikasi, mulai dari kemasan makanan,
pﬁengﬁapm‘: rumah tangga. kungimim otomotif. Itmgg;l peralatan
elekironik, Berdusarkan il kimis, polpropyiene (PP) adalah
‘makromolekul termoplastik (dapat dilelehkan) dengan runtai jenuh (tidak
memiliki ikafah rangkap) yang lerdiri dari_gugus propilena sebagai unit
berulangnya (Wagiswari dan Mubhamad, 2016). Gugus pobpropvlene
ditunjukkan pada gambar 1.

cH
CH—CH,
n

Gambar 2.1 Gugus Polvpropylene
{Sumber : Wagiswar dan Muhhamad, 2016)



C. Recycle (Daur Ulang)

Daur ulang adalah proses mengubah limbah atan bahan-bahan yang
tidak lagi berguna menjadi produk yang dapat digunakan kembali. Plastik
daur ulang berasal dari sampah plastik yang telah dikumpulkan dan diolah
kembali menjadi bahan vang dapat dipakai untuk membuat produk plastik
baru {Purnami, 2023). Proses g melibatkan pengolshan kembali barang-
barang yang dianggap tidak lagi memiliki nilai ekonomis melalui proses
fisik, kimiawi, atau keduanya. sehingga menghasilkan produk yang dapat
dimanfaatkan atau diperjualbelikan lagi. Daur ulang limbah plastik dapat
dibagi menjadi empat mﬂtuhjﬁﬁf ulang pnimer, sekunder; tersier. dan
kuarter, Daur ulang primer adalahi proses mengubah limbah plastik menjadi
produk dengan kualitas hampir setars dengan aslinya, dilakukan pada
sampah plastik 3::1:3]:&(‘!&. dan tidak terkentaminasi oleh bahan lain serta
ferdiri dani satu jenis plastik. Daur ulang sekunder menghasilkan produk
serupa dengon kualitas lebih rendah dibandingkan produk aslinya. Daur
ulang tersier mengubah sampah plastik menjads bahan kimia atau bahan
bakar. Daur ulang kuarter adalah proses mendapatkan energi dan sampah
plastik {Kumar dkk_, 2011).



D, Alat Suntik
Alat suntik adalah alat medis yang digunakan untuk menyuntikkan
camran ke tubuh pasien. Alat suntik terdini dan tiga komponen utama:
plunger, barel, don jarum. Plumger don barel biasanya terbuat dan injection
melding, sementara jarumnya terbuat dan seainfess seeel, titanium, atau
bahan berlapis lamnya (Ghazlla dik, 2023). Alst suntik merupakan sebuah
pompa piston sederhani yang terdini dari tabung silinder berskala mifimeter
(ml) atau ewbic centimeser (cc), jarum,’ dan pendorong. Penggunaan alat
suntik untuk pengambilan darah masih umum dilakukan dalam praktik
pelayanan kesehatan don lsboraterium di Indonesia (Riswanto: 2013).
1. Barel
Barel -adafah bagian utama alat suntik, mang silinder
fransparan yang menampung cairan yang akan disuntikkan atau
dikeluarkan. Biasanya terbuat dark plastik (misalnya polypropylenc)
yang tahan lama dan tahan terhadap panas dan bahan kimia.. Barel
dilengkapi tanda bertingkat yang menunjukkan volume cairan di
dalamnys, memungkinkan pengukuran dan pemberian obat atau
cairan secard akurat {Landry 2023). Contoh produk barel dan satndar

diameter alat suntik ditunjukan pada gambar 5,



steril. Menurut Hartono (1985:73), jarum suntik atau infection
eedles digunskan untuk menyuntik, terutama setelah dipasangkan
dengan lat suntik (barel). Jarum suntik sudah dikenal luas oleh
kol agar:obat:siaben: botukcais dapit demmeuklan ke dala
pembulu darah. Selain itu, jarum suntik jugs penting untuk




mengambil sampel caivan tubuh, seperti darah. untuk keperluan
medis (Anggraini, 2018)
4. Persyaratan barel alat suntik
Beberapn syarat alat suntik sekali pakni menurut SN 16—
4776 1998 antara lain:
a. Bebas dari benda asing ( uji organoleptis)
Alat suntik harus bersili dan bebas benda asing jika di amati
dengan kasat mata pada permukaannya.
b. Kecocokun pistan dalam barel {uji fistimg)
Alat suntik diisi dﬂngu air dan dipegang secarn vertikal lalu
dibalik, maka penvedot tidak akan hergr.mklmhemmya
sendiri atatt karena berat ir yang ada di dalammya.
c. Posisi nozel pada ujung jari barel (uji hub)
Nozel alaf suntik harus tepat berada di tengah, yaitu harus

berada padn posisi poros barel

E. Injection molding
Metode infection molding adaloh salah satu leknik di industri
manufaktur untuk mencetak material plastik. Prinsip dasar infeciion
medding adalah melunakkan dan memplastiskan material padat denpan
memberikan energl panas ke silinder pemanas, Selanjuinya, matenal
diinjeksikan dengan memberikan tekanan ke dalam rongga cetakan.

Matenial dalam cetakan akan membeku dan kemudian dikeluarkan dan



cetakan (Permana dkk, 2021). Tekmk imi adalah salah satu metode dalam
produksi plastik dan merupakan salah satu metods yang paling efisien
dalam hal biayva untuk menghasilkan produk atau benda eetak {Sultan dkk.,
2021
Proses fnjection molding melibatkan proses pembuatan produk dari
material plastik dengan beptuk dan ukuran tertentu melalui perlakvan panas
dan tekanin menggunakan cetakan ataw mold. Paids dasarnya, mold plastik
adalah alat vang digunakan untuk memproduksi kempenen plastik dengan
mesin cetak plastik. Metode dasar plastik moldimg bertujuan untuk
menghasilkan produk yang memiliki sifat fisik vang diinginkan. Bentuk
dessin produk. luas penumpang. ketebalan. panjang insers, tuntutan ukuran
(toleransi), dan pemilihan material adalsh faktor-faktor yang mempengaruhi
hasil akhir produk’ (Waliysdi, 2015). Mesin énfection malding ditunjukan
sebagai berikut.

Grambar 2 3 Iyjection maolding
| Sumber : Abdurrokhman, 2012)



Penggunaan mesin injection molding menjadi salah satu operasi
yang paling umum dan serbaguna untuk produksi massal komponen plastik
yang kompleks dengan toleransi ukuran yang presisi. Hal ini karena proses
infection molding hanya memerlukan operasi minimal tanpa fimishieg.
Teknik imi melibatkan siklus pembentukan plastik menjadi bentuk yang
diinginkan dengan menekan plastik cair ke dalam cetakan. Di industri,
metode ini sering digunakan untuk memproduksi produk dengan bentuk
geomelris rumit, tingkat produktivitas dan ketelition finggi, serta biaya
produksi yang relatif rendah (Permana dkk, 2021).

Menurut Amri (2009), unit moldine adalsh komponen yang
berfungsi untuk membentuk objek yang akan dicetak. Unit molding
memiliki komponcn utama sebagai berikut.

-

Sprue oduloh bagion yang menerima plastik cor dari meccie
kemudian oleh rummer di bawa menujil eavity mold. Bentuknya
biasanya meruncing (kerucut) karena dikeluarkan dan sprie bushing.
Bentuk kerucut mi dirnncang agar sant mold dibuka. sisa material dapat
terbawa bersama produk sehingga tidak menghalangi proses injeksi
berikutnya. Sprue tidak menjadi bagisn dari produk akhir dan akan

dibuang selama tahap fnishing.



2. Cavity Side atau Mold Cavity
Cavity Side atau Mold Cavity adalah bagian yang membentuk
plastik yang dicetak. Bagian ini terletak pada statiomary plate, yaitu
plate yang tetap diam selama proses efecting.

3. Core Side

Coolant channe! adalah saluran pendingin yang berfungsi untuk
cetakan.






BAB 111

MATERI DAN METODE

A, Lokasl dan Waktu Pengambilan Data
Lokasi pengambilan data dilakukan di PT Jayatatama Selaras yvang
berlokasi di JL. Randusari Nepen, Km. 7, Ngaglik. Butuh, Mojosongo,
Ngaglik; Butuh, Kee Boyolali, Kabupaten Boyolali, Jawa Tengah 57482,
Perusahaan int -hn}'gemi di.bjdﬂng_ industri plastik yang menggunakan
berbagal m[esin.'l:lmsas seperfl infection molding, siretel blow molding, dan
axtrssion blow molding: Wakit pengambilan dats yang dilakukan vaitu
selama 3 hulmmngmgdi” Jajﬂhm: Selaras dimulai tanggal 31 Januari
2024 hingga 6 Mei2004,
B. Mater! Tugas Akhir
Tugas akhir i membahas pemanfaatan recicle polipropifens
dalom pembuatan barel alat suntik. Dalam proses pembustannys, harus
memenuhi standar yang berlaku untuk menghasilkan produk dengan
kualitas terbaik. Barel alat suntik di PT Javatama Selaras dibuat dengan
memenuhi standar dan spesifikasi vang diminta oleh pelanggan. Berikut
adalah bahan-bahan dan peralatan vang digunakan dalam pembuatan barel

alat sunhk.
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1. Bahan
Bahan yang digunakan dalam pembuatan barel alat suntik antara
lain,
o Palypropylens
Polvpropylene adalah salah sate bahan vang digunakan
dalam pembuatan produk barel alat suntik. Polipropylene
merupakan salah sstu jenis polimer fermoplastik yang banyak
digunakan dalam berbagai aplikasi. Palgpropslens memiliki sifat
mekanik yang baik, tahan terbadap panas dan kelembaban, serta
stabil secara kimia.
b. Recyvele polvpropilene pembieion barel alat suniik
Regyele. polipropilene adalsh polipropviene yg diperoleh
dari dour ulang produk barel yang cacat dan pusak, kemudian
digiling menggunakan crusher sehinggn membentik lempeng kecil,
2 Al
Alatyang digunakan dalam pembuatan barel alat suntik di tunjukkan

pada Tabel 3,1 berikut.
Tabel 3.1 Alat Pembuatan Barel Alat Suntik
No Mama Alat Kegunazn

Digunokan dalam proses manufakior untuk
membentuk material plastik menjadi berbagai
bentuk sesuai mald. Proses im melibatkan
l Injection Molding | pemanasan  plastik  hingga mencair, lalu
menginjeksi plastik cair tersebut ke dalam
cetokan dengon tekanan tinggi. Setelzsh plastik
mendingin dan mengeras di dalam cetakan,
produk akhir dikeluarkan




Lanjutan

No MNama Alat Kegunazn

Me/d adalah etakan khusus yang digunakan untuk
membentuk material plastik cair menjadi produk
akhir. Cetakan i terdiri dari dua bagian utama.
yaitu bagian core dan cavise, yang saat ditutup
bersama membentuk ruang sesual dengan desain
2 Mald produk yang diinginkan. Plastik cair diinjeksikan
ke dalam mold dengan tekanan tinggi, dan setelah
mendingin: serta mengeras, produk okhir akan
sesual dengan bentuk rongga cetakan. Mold pada
mesin infection molding singat penting untuk
memastikan produk yang dihasilksn memiliki
bentuk dan ukuran yang presisi.

Mesin crusher odalah p i mekanis yang
dirncang khusus untuk men urkan material
sisa produksi dengan cara di giling sehingga
| Crusher menghasilkan material dengan ukuran yang lebih
kectl, Mesin ini  berfungsi. membantu agar
material sisa produksi (ufial) tetllh mitdah didaur
ulang atau diekth menjadi produk bar

Mikroskop adalah alat optik yang berfungsi untuk
memperbesar  dan  mengamati | objek-objek
berukuran sangat kecil yong tidak terdihat dengan
4 Mikroskop mata telanjang. Alat ini menggunakan sistem
lenst  atnu teknologi optik  lainova  untuk

hasilkan gambar vang diperbesar dari objek-
:LT:E tuar:-’.:aii:uurE nwmungkgnkan pengamatan Jd.un
analisis yang mendetail.

Inside miciometer 8dalzh alat pengukur presisi
yang digunakan pntuk mengukur dismeter dalam
produk barel. Alat ini terdin dari batang pengebkur
vang bisa disesusikan, serts skala wang
Inzide micrometer | memungkinkan pembacaan vang akural. feside
micrometer sering digunakan dalam manufaktur,
dan inspeksi kualitas untuk memastikan bahwa
dimensi produk sesusi dengan spesifikasi yang
diinginkan.

Lan




C. Metode Pelaksanaan Tugas Akhir
Metode vang digunakan untuk menvelesaikan tugas akhir meliputa
trial, wawancara, observasi, serta informasi dan data yang diperoleh selama
proses magang. Selain itw, informasi dan dota juga dopat dikumpulkan
melalm studi literatur. Pendekatan mi dilakukan untuk mendapatkan
informasi yang relevan dengan masalah vang sedang dikaji. Penjelasan
terkait metode pengumpulan data adalah sebagai berikut:
I, Metode Pengumpulan Data Primer
Data primer adalah dats yang dikumpalkan langsung dari
sumber asli atau pertﬁ'ﬁ-_nﬂ-’peueiiﬁ untuk menjawab miasalah dalam
penelitian, Data ini'iﬂ#'ﬁ:ulﬁ langsung dari namsumber, baik melalus
wawancara maupun angket Data primer ini meliputi:
a. Metode Trial
Trial adalah  pendekatan di mana pmﬁﬂ melakukan
percobaan atau wji coba untuk mengumpulkan deta don memaham
fenﬁm.qg:n_llertunm Dialam penzlitian, metode ini melibatkan penulis
melakuhn.nim‘mhngmg-dmmw gamati hasilnya. vang diuji
dalam kondisi terkendali.
b. Metode Observasi
Ohbservasi ditakukan secara langsung di PT Jayatama Selaras
. Boyolall. Pengumpulan data dilakukan dengan mengamati secara

langsung proses dalam produksi barel alat suntik.



¢ Metode Wawancara
Wawaneara adalah teknik pengumpulan data melalui tanya
jawab lhisan satu arah, di mana pertanyaan diajukan oleh
pewawancara dan dijawab oleh narasumber. Pertanyaan yang telah
disiapkan oleh penulis diajukan kepada narasumber, yaitu atasan,




D. Diagram Proses Fembuoatan Barel Alat Suntik
Berikut diagram alir proses pembuatan barel alat suntik berbahan

polvpropviene di PT Jayatama Selaras dapat dilihat pada gambar 3.1.

P murni don PP !

recycle (fromulasi __J Penimbangan bahan

b

1.2, 3 4don §) ¥
Pencampuran bahan secars manual
*
Pengisian bahan ke hopper
+
Pelelehan i dalam barel mesin T=243°C. 245°C, 222°C, 208°C
o o
Proses infection ke dalom mofd

Pengujian
organoleptis,
kecerahan, dimens:,

Penggilingan

v
PP

Recvole

Gambar 3.1 Diagram proses pembuatan bare| alat suntik



Beberapa tahapan proses dalam pembuatan barel alat suntik dengan
material polypropylene sebagal berikut
. Penimbangan hahan
Bahan yang askan digunaksn di timbang terlebih  dahulu
mengrunakan timbangan digital dengan cara bahan yaitu PP murni dan
PP recyele alat suntik di letakan di atss timbangan untuk setiap formulasi
dengan berat bahan total adalah 10 kg Vardasi formulasi pembuatan
barel alat suntik terdapat pada Tabel 3.2

Tabel 32 Formulasi Pembuatan Barel Alst Suntik

Formulas: | PP mumi PP recucie (%n) Berat Total Bahan
{%a) Baku (K o)
Fl 7] 10 ]
F2 ] 15 10
F3 ] 20 10
F4 75 25 10
F3 70 30 10

Keterangan © Fl ; Formalasi |

F2 : Formulasf2

F3 : Formulasi 3

F4 : Formulas 4

E5 : Formulasi 5

2. Pencampuran behan secara manus|

Bahan-hahan yang telah dittmbang, dilakukan pencampuran dalam
wadah secara manual untuk mendapatkan komposisi yang homogen.

Proses ini untuk memastikan bahwa semua komponen bahan tercampur

dengan baik.



5.

Pengisian bahan ke dalam fropprer

Bahan vang telsh dicampur. langkah berikutnya adalah mengisikan
bahan tersebut ke dalam hopper mesin infection molding. Pengisian
bahan ke datam hopper dilakukan menggunakan bantuan mesin vakum.
Pelelehan di dalam barel mesin

Bahan yang berada di happer akan masuk ke dalam mesin dan akan
di lelehkan. Suhu yang tl'innnlh.u- untilk  melelehkan bahan
;w:m adalah dengan sihu (T) = 243%C, 245°C. 222°C, 208°C,
dengan cvele time 14.67 detike
Proses injection ke mold

Proses injection ke mold terjadi setelah bahan melelef. bahan di
infection stau di-di bawa oleh screr ke dalam cetakan (mald) sehingga
memenuhi rongga cetakan dan produk skan mendingin, mengeras,
setelah itu produk fadi dikeluarkan dari cetakan.

. f‘mgq;iﬂn

Barel alat suntik dilakukan pengujian dimensi,  organoleptis,
fungsional (b, itting) dan mikroskop
a. Pengujian organoleptis
Pengujian organcleptis merupakan pengujian berdasarkan indera
manusia, dengan cara melihat barel don mengamati ada ataw tidaknya

unmold, Taching, bubble, bintik hitam dan bebas dan benda asing.



b. Pengujian kecerahan
Pengujian kecershan merupakan uji berdasarkan indera manusia
dengon  carn mengamati  tingkat  kecershan dari  dengam
membandingkan setiap formulasi yang dilakukan di bawah lampu
atau sinar.

c. Pengujian dimensi
Pengujian diménsi produk  merupakan pengujian berdasarkan
pengukuran diameter dalam barel, dilakukan dengan memasukan alat
fnside micrameter ke barel. lalu putar hingga mengenal dinding dan
analisa hasil pengikimmmya. Micrometer beketin déngan prinsip
yang hampir sama dengan baut dan mur. Pada gambar 10, kita dapat
melihat bahwa ketika baut diputar satu kali, baut fersebut akan
bergerak sejajar dengan ulir. Hhttﬁr.bage:rﬁ sejouh | mm, maka
baut akan bergerak sejauh 2 mm, din seterusnya. Prinsip ini juga
berlaku pada pengukuran dengan micromerer,

e S

7
S
AL

i
RLETITE R .l
huu.mﬂmm i;E _

Jarad whe

b

A

Gambar 3.2 Prinsip Kerja Micromeier
{ Sumber : Chusni., 20019 )



Menurut Ummu, (2011) cara menggunakan micromerer adalah
sebagai berikut:
1y Pastikan pengunei { feck pur ) dalam posisi terbulka.
2) Putar skala putar ke kin untuk membuka rahang.
3) Masukkan benda yang akan diukur di ontara rahang dan putar
skala putar kembali hingga benda tepat diukur (cukup hingga
‘benda tidak jutuh, jangan ferlulu kust) sampai terdengar buny:
ik
4) Putar pengunci (fsek swr) sgar skala putar tidak bisa bergerak.
5). Setelah pengukuran selesai, keluarkan benda dan baca hasil
pengukurannya.
7. Pengujian hut
.Pcngujim hubmerupakan proses pengujian yang di lakukan dengan
cara assemhdy hub (bagian yang menghubungkon jarum) dengan barel
pads alat suntik dan-di amati ketepatannya. Hub yang batk memiliki
ujung lures dengan lubang pada barel (nozel).
8. Pengujian fitting
Pengujian fitting dilakukan dengan car assembly plumger (piston)
dan barel vang di isi air lalu di posisikan terbalik secara vertikal, jika

plunger tidak bergerak produk dikatakan baik.



g+ P i '-ir:- ) i.l E-- ‘.
Pengujiun mikroskopis dilakukan dengan cara meletakkan sampel di
ads atay tidaknya partikel.
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