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Abstract. Cooling Rotary is an important component of the Blow Film machine that functions to cool the plastic film 

after the extrusion process. The cold air from the blower is evenly distributed to ensure the quality, thickness, and 

characteristics of the plastic film produced. However, there are some common problems that can interfere with the 

performance of the machine, namely incompletely melted plastic and bumpy plastic surfaces. 

The problem of incompletely melted plastic is caused by improper temperature setting of the heating zone, damage to 

the heater or thermocouple, and wear on the screw. In addition, substandard material quality, such as incorrect Melt 

Flow Index (MFI) or high moisture content, also affects the final result. Solutions include recalibrating the 

temperature in each heating zone, replacing defective components, and ensuring material quality through strict 

quality control. Meanwhile, wavy plastic surfaces usually result from unstable cooling air distribution, unbalanced 

nip roller pressure, or inappropriate process parameters such as take-up speed and blow-up ratio. Uneven cooling 

system or damage to the air ring and nip roller are the main causes. To resolve this, steps such as adjusting the air 

ring, periodically cleaning the rollers, and optimizing process parameters need to be taken. Repairs are made by 

shutting down the machine, closing the water valve, removing and cleaning the problem components, and ensuring 

tight connections using tools such as pipe wrenches, seal tape, and rust cleaning fluid. To prevent similar problems, 

preventive maintenance should be performed regularly, including calibration of process parameters, cleaning of 

critical components, and operator training. A systematic approach and consistent prevention are essential to maintain 

the quality of the plastic film produced 
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Abstrak. Cooling Rotary adalah komponen penting pada mesin Blow Film yang berfungsi mendinginkan film plastik 

setelah proses ekstrusi. Udara dingin dari blower didistribusikan secara merata untuk memastikan kualitas, 

ketebalan, dan karakteristik film plastik yang dihasilkan. Namun, terdapat beberapa masalah umum yang dapat 

mengganggu kinerja mesin, yaitu plastik yang meleleh tidak sempurna dan permukaan plastik yang bergelombang. 

Masalah plastik meleleh tidak sempurna disebabkan oleh pengaturan suhu zona pemanas yang tidak tepat, kerusakan 

pada heater atau thermocouple, serta keausan pada screw. Selain itu, kualitas material yang tidak sesuai standar, 

seperti Melt Flow Index (MFI) yang salah atau kandungan kelembaban tinggi, turut memengaruhi hasil akhir. Solusi 

yang dapat dilakukan meliputi kalibrasi ulang suhu di setiap zona pemanas, mengganti komponen yang rusak, serta 

memastikan kualitas material melalui pengendalian mutu yang ketat. Sementara itu, permukaan plastik bergelombang 

biasanya terjadi akibat distribusi udara pendingin yang tidak stabil, tekanan nip roller yang tidak seimbang, atau 

parameter proses yang tidak sesuai seperti take-up speed dan blow-up ratio. Sistem pendinginan yang tidak merata 

atau kerusakan pada air ring dan nip roller menjadi penyebab utama. Untuk mengatasi hal ini, langkah-langkah 

seperti penyesuaian air ring, pembersihan roller secara berkala, dan pengoptimalan parameter proses perlu 

dilakukan.Perbaikan dilakukan dengan mematikan mesin, menutup valve air, melepas dan membersihkan komponen 

yang bermasalah, serta memastikan sambungan kembali rapat menggunakan alat seperti kunci pipa, seal tape, dan 

cairan pembersih karat. Untuk mencegah masalah serupa, maintenance preventif harus dilakukan secara rutin, 

termasuk kalibrasi parameter proses, pembersihan komponen kritis, dan pelatihan operator. Pendekatan sistematis 

dan pencegahan yang konsisten sangat penting untuk menjaga kualitas film plastik yang dihasilkan. 

Kata Kunci - Optimalisasi Produksi; Mesin Blow Film; Pemeliharaan Preventif 
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I PENDAHULUAN 

Plastik merupakan bahan serbaguna yang dapat dibentuk dan dicetak, menjadikannya pilihan populer untuk 

berbagai macam barang[1] Plastik yang biasanya disintesis menggunakan sumber daya fosil yang tidak terbarukan 

merupakan material yang sangat sering digunakan dalam kehidupan modern[2]. Plastik yang disintesis dari sumber 

daya fosil telah menjadi bagian integral dari kehidupan modern karena sifatnya yang tahan lama, ringan, dan biaya 

produksi yang relatif murah. Material ini digunakan secara luas dalam berbagai sektor, mulai dari kemasan makanan, 

peralatan rumah tangga, komponen elektronik, hingga industri otomotif. Proses produksi merupakan kegiatan 

menciptakan atau meningkatkan kegunaan suatu produk atau jasa sehingga lebih sesuai dengan kebutuhan manusia, 

dengan menggunakan faktor-faktor yang ada seperti tenaga kerja, mesin, bahan baku, dan modal[3]. Saat ini Mesin 

pembungkusan yang ada kebiasaannya digunakan di industri besar untuk proses pengeluaran yang komersial maka ia 

tidak sesuai digunakan untuk golongan perindustrian yang kecil dan sederhana[4].Cooling Rotari atau sistem 

pendingin berputar merupakan komponen vital dalam mesin Blow Film yang berfungsi untuk mendinginkan film 

plastik setelah proses ekstrusi. dimana proses ini merupakan proses permesinan dimana bahan baku akan dipanaskan 

dengan suhu tertentu sampai mendapatkan titik leleh yang diinginkan, kemudian material tersebut akan melalui proses 

ekstruksi. Sistem ini terdiri dari serangkaian kipas (blower) yang berputar mengelilingi gelembung plastik (bubble) 

yang baru keluar dari die head. merupakan mesin yang kritis dalam proses produksi yang akan mempengaruhi 

produktivitas secara keseluruhan[5]. Proses pendinginan ini sangat krusial karena mempengaruhi kualitas, ketebalan, 

dan karakteristik fisik dari film plastik yang dihasilkan.Cara kerja Cooling Rotari dimulai saat material plastik yang 

telah dipanaskan keluar dari die dalam bentuk gelembung vertikal. Udara dingin dari blower yang berputar akan 

mengenai permukaan gelembung plastik secara merata, menyebabkan proses pendinginan yang uniform. Kecepatan 

rotasi dan tekanan udara harus diatur dengan presisi untuk mendapatkan hasil optimal. Ketidakseimbangan dalam 

proses pendinginan dapat menyebabkan berbagai defect seperti ketebalan tidak merata, wrinkle, atau gelembung yang 

tidak stabil. Sistem Cooling Rotari modern dilengkapi dengan kontrol kecepatan yang dapat disesuaikan dengan jenis 

material dan ketebalan film yang diproduksi. Komponen utamanya meliputi motor penggerak, shaft, bearing, blower 

unit, dan sistem transmisi yang menghubungkan motor dengan rotating ring. Semua komponen ini harus bekerja dalam 

sinkronisasi yang tepat untuk menghasilkan film plastik berkualitas tinggi. Maintenance rutin pada Cooling Rotari 

menjadi sangat penting mengingat perannya yang vital. Beberapa masalah umum yang sering terjadi antara lain 

bearing yang aus, ketidakseimbangan putaran, masalah pada motor penggerak, atau distribusi udara yang tidak merata. 

penelitian ini berfokus pada upaya perbaikan dan optimalisasi sistem Cooling Rotari pada mesin Blow Film, 

yang merupakan komponen penting untuk memastikan kualitas film plastik yang dihasilkan. Beberapa masalah utama 

yang diidentifikasi meliputi kebocoran air pada drat roll cooling rotary, distribusi udara pendingin yang tidak merata, 

serta kerusakan pada komponen seperti bearing dan motor penggerak. Kebocoran pada drat roll menyebabkan air 

menetes ke area mesin, yang tidak hanya mengganggu proses pendinginan tetapi juga meningkatkan risiko korosi dan 

membuat area kerja menjadi tidak aman. Selain itu, ketidakseimbangan putaran dan distribusi udara yang tidak optimal 

dapat mengakibatkan mengganggu produktivitas kerja[6], defect pada film plastik, seperti ketebalan yang tidak merata 

dan wrinkle. Oleh karena itu, diperlukan langkah sistematis untuk menganalisis penyebab utama kerusakan dan 

merancang prosedur perbaikan serta pemeliharaan yang efektif guna memastikan kinerja Cooling Rotari tetap optimal 

dan mendukung kelancaran produksi. Tujuan penelitian ini adalah untuk menganalisis dan mengembangkan solusi 

terhadap permasalahan pada sistem Cooling Rotari mesin Blow Film, khususnya terkait kebocoran air pada drat roll, 

ketidakseimbangan putaran, serta distribusi udara yang tidak merata. Penelitian ini bertujuan untuk merancang 

prosedur perbaikan yang efektif, mulai dari pengetapan ulang drat, pemasangan pipa yang lebih rapat, hingga 

pemeriksaan dan pemeliharaan komponen utama seperti bearing, blower, dan motor penggerak. Selain itu, penelitian 

ini juga bertujuan untuk mengoptimalkan kinerja sistem pendingin dengan memastikan setiap komponen bekerja 

secara sinkron dan efisien. Dengan perbaikan dan pemeliharaan yang tepat, diharapkan sistem Cooling Rotari mampu 

mendukung proses produksi film plastik yang berkualitas tinggi, meminimalkan defect, serta meningkatkan 

keselamatan dan efisiensi kerja di area produksi. Produktifitas merupakan perbandingan antara output (berupa barang 

atau jasa yang diproduksi) dengan input (bahan/sumber daya yang dipakai guna menghasilkan output)[7]. 

II  METODE 

Metode yang digunakan dalam penelitian ini adalah metode penelitian kualitatif, yaitu metode yang lebih 

menekankan analisis atau deskripsi. Lokasi penelitian di PT. XYZ Sidoarjo. Data-data yang diperoleh dari penelitian 

tersebut diambil dari literasi jurnal dan artikel secara online, observasi dan wawancara. Waktu penelitian dilakukan 

selama 30 hari dimulai dari tanggal 23 september sampai 19 oktober 2024. Lama pengerjaan pembuatan artikel ini 

selama kurang lebih satu minggu. Cara pengolahan data yang dilakukan dengan membaca dari beberapa jurnal, artikel, 

website online, observasi dan wawancara yang selanjutnya dapat disusun menjadi suatu ide pokok pikiran. Dalam 

pengumpulan data ini diungkapkan dalam bentuk hipotesis yang merupakan jawaban sementara terhadap pertanyaan 

dari peneliti, Pengumpulan data ini, 

1. Metode dalam Perbaikan Cooling Rotari Mesin Blow Film dan penanganan kebocoran pada drat roll 

Permasalahan : 
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• Kebocoran air pada drat roll cooling rotary 

• Air menetes ke bawah mesin 

• Pipa keni tidak bisa masuk dengan sempurna 

Dampak nya.Kinerja pendinginan terganggu,Area kerja basah/licin, Resiko korosi pada komponen mesin berikut alat 

dan bahan dalam permasalahan diatas: 

• Kunci pipa 

• Tap drat 

• Kunci pas 

• Peralatan cleaning 

• Sealtape 

• Kain lap Cairan pembersih karat 
Prosedur perbaikan, setelah menyiapkan alat dan bahan tahapan yang dimulai dengan[8]. 

• Matikan mesin blow film 

• Tutup valve air 

• Siapkan peralatan 

• Pastikan area kerja aman 

• Lepas selang air 

• Buka pipa keni dengan kunci pipa 

• Bersihkan area drat dari kotoran 

• Lepas selang air 

• Buka pipa keni dengan kunci pipa 

• Bersihkan area drat dari kotoran 

• Lepas selang air 

• Buka pipa keni dengan kunci pipa 

• Bersihkan area drat dari kotoran 

• Lepas selang air 

• Buka pipa keni dengan kunci pipa 

• Bersihkan area drat dari kotoran 

• Pastikan tidak ada kebocoran 

• Cek kinerja pendinginan 

• Bersihkan area kerja 

 

 

Gambar 1 mesin Cooling Rotari Blow Film 
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Gambar 2 perbaikan mesin Cooling Rotari Blow Film 

III  HASIL DAN PEMBAHASAN 

Pembahasan penelitian ini di fokuskan pada identifikasi perbaikan mesin Cooling Rotari Blow Film faktor-

faktor yang menyebabkan Kerusakan pada mesin . Kemajuan dunia industri yang semakin berkembang, 

mengakibatkan beragamnya hasil produk yang dihasilkan. Pentingnya kualitas sebuah produk yang baik sesuai dengan 

standarisasi atau keinginan konsumen dibutuhkan pengendalian kualitas yang tepat dalam sebuah produksi untuk 

meningkatkan kualitas produk yang dihasilkan[9]. Hasil identifikasi cacat produk dan faktor penyebab kecacatan 

produk Pembuatan Kemasan sebagai berikut: 

a. Plastik meleleh tidak sempurna 

Faktor yang menyebabkan hasil kurang dari speksifikasi antara lain: 

Ketika menghadapi masalah plastik yang meleleh tidak sempurna pada mesin blow film, hal ini dapat dilihat 

dari beberapa indikator seperti permukaan plastik yang tidak rata, tekstur yang kasar, munculnya gelembung udara, 

warna tidak merata, ketebalan yang tidak konsisten, dan plastik yang mudah putus. Masalah ini memerlukan 

penanganan sistematis untuk mengidentifikasi akar penyebab dan melakukan perbaikan yang tepat. Faktor utama yang 

perlu diperiksa adalah pengaturan suhu (temperature setting). Setiap zona pemanas pada mesin blow film harus 

dikalibrasi dengan tepat, mulai dari hopper zone, feed zone, compression zone, hingga metering zone dan die zone. 

Ketidaktepatan suhu dapat disebabkan oleh heater yang tidak berfungsi, thermocouple yang rusak, atau distribusi 

panas yang tidak merata. Solusinya adalah dengan melakukan pengecekan dan kalibrasi ulang suhu pada setiap zona, 

mengganti heater yang rusak, atau mengkalibrasi thermocouple yang bermasalah. Masalah pada screw juga dapat 

menjadi penyebab plastik meleleh tidak sempurna. Hal ini bisa terjadi karena kecepatan screw yang tidak tepat, back 

pressure yang tidak sesuai, atau keausan pada screw. Untuk mengatasinya, perlu dilakukan optimasi parameter screw 

seperti mengatur kecepatan yang tepat, menyesuaikan back pressure, dan melakukan pemeriksaan keausan pada 

screw. Maintenance rutin pada screw seperti pembersihan dan pengecekan alignment juga sangat penting. 

 
b. Permukaan plastik tidak rata/bergelombang 

Faktor yang menyebabkan hasil kurang dari speksifikasi antara lain: 

Sistem pendinginan yang tidak stabil merupakan salah satu penyebab utama. Ketika distribusi udara pendingin 

tidak merata atau tekanan udara dari air ring tidak konsisten, hal ini akan mengakibatkan pendinginan yang tidak 

seragam pada bubble film. Solusinya adalah dengan melakukan penyesuaian pada air ring, memastikan jarak air ring 

terhadap die head optimal, dan mengatur tekanan udara pendingin dengan tepat. Pengecekan dan pembersihan air ring 

secara berkala juga penting untuk memastikan aliran udara yang merata. Masalah pada nip roller juga dapat 

menyebabkan permukaan film tidak rata. Hal ini bisa terjadi karena tekanan nip roller yang tidak seimbang, permukaan 

roller yang kotor atau rusak, atau alignment yang tidak tepat. Untuk mengatasinya, perlu dilakukan pengecekan dan 

penyetelan tekanan nip roller secara merata, pembersihan permukaan roller secara rutin, dan memastikan alignment 

roller tepat. Jika ditemukan kerusakan pada permukaan roller, maka perlu dilakukan penggantian atau perbaikan. 

Parameter proses yang tidak tepat seperti take-up speed dan blow up ratio yang tidak sesuai dapat 

mengakibatkan ketegangan film yang tidak merata, yang akhirnya menyebabkan permukaan bergelombang. Solusinya 

adalah dengan melakukan optimasi parameter proses, termasuk menyesuaikan take-up speed dengan output rate, 

mengatur blow up ratio yang optimal, dan memastikan tension control berfungsi dengan baik. Pengaturan ini harus 

disesuaikan dengan jenis material dan spesifikasi produk yang diinginkan. Faktor material juga dapat berkontribusi 

pada masalah ini. Material yang memiliki MFI (Melt Flow Index) tidak sesuai, terkontaminasi, atau memiliki 

kandungan moisture yang tinggi dapat menyebabkan ketidakstabilan dalam proses ekstrusi yang berujung pada 

permukaan film yang tidak rata. Penting untuk melakukan quality control material yang ketat, termasuk pre-drying 

material sebelum proses, memastikan material bebas dari kontaminasi, dan menggunakan material dengan spesifikasi 

yang sesuai. Maintenance preventif memegang peranan penting dalam mencegah masalah permukaan film tidak rata. 

Hal ini mencakup pembersihan rutin komponen-komponen kritis seperti air ring dan nip roller, pengecekan alignment 

secara berkala, kalibrasi parameter proses, dan pelatihan operator untuk memahami cara mengoptimalkan proses dan 

mengenali gejala awal masalah. Dokumentasi parameter optimal dan prosedur troubleshooting juga penting untuk 

referensi cepat ketika masalah terjadi. Sebelum terjadi penurunan kualitas produk perusahaan melakukan pencegaah 

dengan menerapkan pengendalian kualitas. Disamping itu, perlu dilakukan perbaikan sistem maupun metode produksi 

dari segi manusia ataupun mesin untuk meningkatkan kualitas[10]. 

IV  SIMPULAN 

Berdasarkan hasil identifikasi perbaikan mesin Cooling Rotari Blow Film, terdapat dua masalah utama yang 

sering terjadi yaitu plastik meleleh tidak sempurna dan permukaan plastik tidak rata/bergelombang. Untuk masalah 

plastik meleleh tidak sempurna, penyebab utamanya adalah pengaturan suhu yang tidak tepat pada zona pemanas 

(hopper zone, feed zone, compression zone, metering zone, dan die zone), masalah pada screw (kecepatan tidak tepat, 

back pressure tidak sesuai, keausan), dan kualitas material yang tidak sesuai standar. Sementara untuk masalah 

permukaan plastik tidak rata/bergelombang, penyebab utamanya adalah sistem pendinginan yang tidak stabil, masalah 
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pada air ring dan nip roller, parameter proses yang tidak tepat (take-up speed dan blow up ratio), serta faktor material 

yang tidak sesuai spesifikasi. Solusi untuk kedua masalah tersebut memerlukan pendekatan sistematis meliputi 

maintenance preventif, kalibrasi parameter proses secara rutin, quality control material yang ketat, dan pelatihan 

operator yang memadai untuk memastikan kualitas produk yang konsisten. 
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