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ABSTRAK

PENENTUAN KECEPATAN PUTAR MOTOR LISTRIK SIDE SCREW
EXTRUDER PADA MESIN EXTRUDER TIPE CHB 150/80 DI PT
HARTONO ISTANA TEKNOLOGI

Produksi liner sheet menghasilkan produk berupa lembaran plastik yang
mengkilap. Untuk hasil produk liner sheet memiliki tampilan permukaan yang
mengkilat agar saat masuk ke proses thermo forming, permukaan produk yang
dihasilkan proses thermo forming tidak menjadi kusam. Penelitian ini bertujuan
untuk menentukan kecepatan putar motor listrik yang dibutuhkan pada mesin
extruder CHB 150/80 di PT Hartono Istana Teknologi agar dapat mencapai material
flow side screw extruder yang optimal. Metode penelitian yang digunakan meliputi
observasi lapangan, kajian literatur, dan wawancara dengan operator mesin untuk
memperoleh data terkait pengoperasian mesin dan material yang digunakan.
Perhitungan koefisien material flow dilakukan dengan menggunakan rumus yang
melibatkan berat material, lama waktu proses, dan kecepatan putar motor listrik.
Berdasarkan data hasil pengujian sampel material plastik, nilai koefisien material
flow yang diperoleh berkisar antara 52,6 hingga 68,72 gr/jam.rpm. Selanjutnya,
untuk mencapai material flow yang dibutuhkan sebesar 35 kg/jam pada mesin
extruder CHB 150/80, kecepatan putar motor listrik yang diperlukan berkisar antara
476 hingga 665 rpm, bergantung pada nilai koefisien material flow pada masing-
masing percobaan. Penelitian ini juga menunjukkan bahwa kecepatan putar motor
listrik yang lebih rendah diperlukan untuk mencapai material flow yang lebih
tinggi, yang berpengaruh pada kualitas hasil ekstrusi plastik. Dengan demikian,
penentuan kecepatan motor yang tepat sangat penting dalam memastikan kualitas
produk ekstrusi yang optimal. Hasil penelitian ini diharapkan dapat digunakan
sebagai acuan dalam pengaturan kecepatan motor listrik pada mesin extruder CHB
150/80 untuk mencapai efisiensi proses dan kualitas produk yang lebih baik.

Kata Kunci: Kecepatan putar motor listrik, material flow, mesin extruder,
koefisien material flow, kualitas produk ekstrusi.
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ABSTRACT

ANALYSIS OF MATERIAL FLOW ON EXTRUSION SIDE
AND ITS IMPACT ON SCREW MOTOR ROTATION SPEED

Liner sheet production produces products in the form of shiny plastic sheets. The
resulting liner sheet product has a shiny surface appearance so that when it enters
the thermo forming process, the surface of the product produced by the thermo
forming process does not become dull. This study aims to determine the required
rotational speed of the electric motor for the CHB 150/80 extruder at PT Hartono
Istana Teknologi in order to achieve optimal material flow side screw extruder. The
research methodology includes field observations, a literature review, and
interviews with machine operators to collect data on machine operation and the
materials used. The material flow coefficient was calculated using a formula that
incorporates material weight, process time, and motor speed. Based on the data
from plastic material sample testing, the material flow coefficient obtained ranges
from 52.6 to 68.72 gr/hour.rpm. To achieve the required material flow of 35 kg/hour
on the CHB 150/80 extruder, the necessary motor speed ranges from 476 to 665
rpm, depending on the material flow coefficient in each trial. The study also
indicates that a lower motor speed is required to achieve higher material flow,
which impacts the quality of the plastic extrusion product. Therefore, determining
the appropriate motor speed is crucial to ensuring optimal extrusion product
quality. The findings of this study are expected to serve as a reference for setting
the electric motor speed on the CHB 150/80 extruder to achieve improved process
efficiency and product quality.

Keywords: Electric motor speed, material flow, extruder machine, material flow
coefficient, extrusion product quality.
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