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KRONOLOGIS KEJADIAN ZINC SULFATE BN A51193

Tanggal Jam Keterangan _
10-Jul-25 10.49-11.18 Proses dry mixing oleh Jaj Komarudin dan Nurjeni
17-Jul-25 Proses pencetakan oleh Syaripudin di dampingi oleh Dedi dan Esther (RnD) pada Shift 1 dan Andy
Rusliandy di dampingi oleh Astri pada Shift 2.
diameter : 11 mm
punch atas : permukaan shallow concave - mf
11.00 - 11.30 punch bawah : permukaan shallow concave - crossline
; ) LoD sebelum pencetakkan : 2.63 %
kecepatan mesin cetak : 8 rpm
Tidak dilakukan bilas dengan placebo sesuai intruksi RnD, Setting mesin dan spek tablet
Bobot rata-rata : 582.5 mg; Ketebalan rata-rata : 5.70 mm; Kekerasan rata-rata: 17.98
13.00 - 14.10 Proses setting awal dilakukan, menggunakan 1 hopper karena jalur setting kiri mesin longgar dan
belum diperbaiki.Proses cetak di hentikkan pukul 14.10 sd 16.00 karena suhu rua cetak tidak
memenuhi syarat, -
a. Setting awal dimulai berfokus pada kekerasan tablet dengan target kekerasan 10 kgf (syarat
7-13.5 Kgf), namun ketebalan yang didapatkan > 6 mm (s rat 5.00 sd 5.88 mm
b Kemudian setting awal berfokus pada ketebalan tablet di range persyaratan batas atas,
g namun kekerasan didapatkan diluar aratan yang tertera a BR
16.00 - 17.30 Didapatkan hasil setting (terlampir) dan dilakukan es takan menggunakan 1 h
Hasil stripping diletakkan pada plastik dalam ton SS60L, tanpam unakan silika gel
1-Aug-25 10.00-11.30 Pengemasan primer (stripping) Zinc Sulfate oleh Kakan Sukandi
18-Aug-25 08.00-17.00 Sortir hasil masan primer Zinc Sulfate
1-Sept-25 - 10.00-15.00 Pengemasan primer (stripping) Zinc Sulfate oleh Kakan Sukandi + Povr
04-Sept-25 (+3d) robie) perdanssruon  uls AN
14-Oct-25 10.45-12.15 Proses Rework Ayak (teoritis : 10.56 kg, hasil 8.95 kg, rendemen : 84.75%)
14-Oct-25 17.00-19.00 Proses Rework Cetak (teoritis - 8.95 kg, hasil 7.72 kg, rendemen : 86.26%)
25-Nov-25 18.30-21.00 Proses Stripping Ula lycell habis, sisa = 0.56 kg)
18-Dec-25 16.00-21.00 Sortir Ulang Hasil Stripping Ulang (didapatkan n:p:m:s;banyak 1024 strip, sehingga total strip MS : 2426
KRONOLOGIS KEJADIAN ZINC SULFATE BN A51631
Tanggal Jam Keterangan
25-Aug-25 | 10.45-11 A7 Proses dry mixing oleh Jajang Komarudin____——————
2-Sep-25 Proses pencetakan oleh Andy Rusliandy di dampingi oleh Dedi dan Esther (RnD) dan dilanjutkan oleh
Dadang Suwandi di dampingi oleh Astri pada Shift 2.
diameter - 11 mm
15.00-17.00 punch atas : permukaan shallow concave - mf
punch bawah : permukaan shallow concave - crossline
LoD sebelum pencetakkan : 2.72 %
kecepatan mesin cetak : 8 rpm
9-Sept-25- | 11 .30-10.30 Pengemasan primer (stripping) Zinc Sulfate oleh Kakan Sukandi
10-Sept-25 (+1d)
18-Sep-25 08.00-17.00 Sortir hasil pengemasan primer Zinc Sulfate
25-Nov-25 | 18.30-21.00 Proses Stripping Ulang (polycell habis S;sa =149 m ) YT TETT
{ i i i n rilek sebanyak 1123 strip, sel a p -
18-Dec-25 16.00-21.00 Sortir Ulang Hasil Stripping Ulang (didapatkan rijek y trip ngg

strip)
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