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INTISARI 
 

pHEMA merupakan salah satu bahan utama dalam pembentukan alat okuler 

salah satunya kontak lensa. Meningkatnya jumlah penduduk di Indonesia tentu 

mempengaruhi jumlah pengguna kontak lensa. Hal ini menyebabkan kebutuhan 

kontak lensa di Indonesia semakin membesar. Untuk memenuhi kebutuhan tersebut 

cenderung dilakukan impor kontak lensa, hal ini tentu akan memakan banyak biaya. 

Oleh karena itu jika didirikan sebuah pabrik pHEMA di Indonesia, dimungkinkan 

akan banyak berdiri pabrik kontak lensa dengan bahan baku lokal. 

Pada proses pembuatan pHEMA terjadi proses polimerisasi. Polimerisasi 

dilakukan agar monomer HEMA saling berikatan dan membentuk rantai polimer 

guna menjadi hidrogel. Selain menjadi bahan baku kontak lensa, pHEMA memiliki 

banyak manfaat dalam bidang kesehatan.  

Pembuatan pHEMA terdiri dari satu utama yaitu proses polimerisasi dengan 

bantuan UV Lamp. Bahan baku HEMA, AIBN, dan TEGDMA dimasukan dalam Tangki 

Pencampuran dan dialirkan menuju UV Chamber Conveyor di iradiasi UV dengan panjang 

gelombang 254 nm dan intensitas cahaya sebesar 35 W. Proses pembentukan pHEMA 

dilakukan selama 20 menit. Produk yang sudah terpolimerisasi akan keluar dalam bentuk 

hydrogel dan dihantar menuju Mixing & Cutting Tank I untuk dilakukan proses pencucian 

serta pengecilan ukuran, lalu dilakukan proses pemisahan dengan menggunakan Filter 

Press, filtrate yang dihasilkan dialirkan menuju pembuangan, sedangkan cake hasil 

pemisahan dihantar menuju Mixing & Cutting Tank 2 untuk dilakukan pencucian dan 

pengecilan ukuran kembali agar dapat dialirkan menuju Spray Dryer untuk dilakukan 

proses pengeringan.  

Hasil yang diperoleh adalah produk dalam bentuk bubuk, sehingga dilakukan 

pengecilan ukurang dengan menggunakan Miller dan dipisahkan berdasarkan ukuran 

partikelnya sebesar 100 Mesh dengan menggunakan Vibrating Screen. Produk yang 

tertahan diatas dialirkan kembali menuju Miller dan produk yang lolos dilakukan proses 

pengemasan dan  disimpan dalam Warehouse. 
Prarencara pabrik pHEMA dari monomer HEMA ini memiliki rincian sebagai 

berikut: 
Bentuk Perusahaan         : Perseroan Terbatas (PT) 
Produksi                          : Poly(2-Hydroxyethyl Methacrylate)  
Kapasitas Produksi         : 28 ton /tahun 
Hari Kerja Efektif           : 330 hari  
Masa Konstruksi             : 2 tahun  
Waktu  mulai beroperasi : Tahun 2020 
Bahan baku                     : HEMA, AIBN, dan TEGDMA 
Kapasitas Bahan Baku    : HEMA : 57,7946 ton/tahun 

 : AIBN : 933,7954 kg/tahun 

 : TEGDMA : 3,1450 ton/tahun 
Utilitas                            : Air = 6,94 m3/hari 

: Listrik = 381,34 kW 

: IDO = 9,35 m
3
/tahun  

Jumlah Tenaga Kerja      : 50 orang 

Lokasi Pabrik                  : Pasuruan Industrial Estate Rembang, Pasuruan, 

Jawa Timur 
Luas Pabrik                     : 3.000 m2
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Analisa Ekonomi 

Harga jual yang ditentukan adalah $ 50/kg, harga ini didasarkan pada harga 

pHEMA. Maka analisa ekonomi sebagai berikut: 

Modal Tetap (FCI)                                     : Rp. 8.856.499.033 

Modal Kerja (WCI)                                   : Rp. 547.550.792 

Biaya Produksi Total (TPC)                      : Rp. 10.304.269.657 

Rate of Return Investment sebelum pajak : 32,65% 

Rate of Return Investment setelah pajak    : 23,92%  

Rate of Equity Investment sebelum pajak  : 42,53%  

Rate of Equity Investment setelah pajak    : 28,65% 

Pay Out Time sebelum pajak                     : 3 tahun 10 bulan 8 hari  

Pay Out Time sesudah pajak                     : 4 tahun 3 bulan 21 hari 

Titik Impas (BEP)                                      : 41% 
 

Pabrik pHEMA ini layak untuk didirikan karena dengan harga jual yang 

ditentukan dapat menutup biaya operasional dan dengan seiring naiknya harga bahan 

baku, pabrik masih dapat beroperasi dengan keuntungan yang cukup tinggi. 
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