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BAB I 

PENDAHULUAN  

 

 

1.1 Latar Belakang 

Dalam perkuliahan mahasiswa dituntut agar paham serta dapat mengikuti 

dengan baik dari berbagai proses pada perkuliahan, terutama dalam bidang 

akademik. Dalam bidang akademik ada salah satu contohnya seperti 

melaksanakan kegiatan kerja praktik. Kerja praktik merupakan sebuah kegiatan 

mahasiswa untuk mengetahui pada dunia industri. Selain itu kegiatan ini 

diharapkan agar mahasiswa juga dapat menambah pengalaman yang dimana 

dapat langsung terjun pada dunia industri sehingga mahasiswa dapat 

mempersiapkan dirinya terlebih dahulu. 

Pada era industri yang semakin berkompetisi ini dimana perusahaan saling 

berlomba-lomba untuk memberikan kualitas serta pelayanan yang terbaik 

dalam sebuah produknya. Hal tersebut maka mengharuskan sebuah perusahaan 

untuk lebih memberi perhatian lebih untuk kualitas pada suatu produk yang 

akan mereka buat. Dalam hal tersebut akan memberi dampak positif kepada 

sebuah perusahaan tersebut dengan baiknya pada kualitas yang telah diberikan. 

Baik ataupun buruknya kualitas pada suatu produk dalam perusahaan akan 

menentukan letak perusahaan tersebut diantara para kompetitor. Pengendalian 

kualitas pada produk yang kurang baik dapat mengakibatkan penolakan 

konsumen akan produk tersebut. Bila hal ini terjadi, perusahaan akan 

mengalami kerugian yang dapat berdampak pula terhadap nama baik 

perusahaan tersebut. Maka dari itu, perusahaan harus terus melakukan 

peningkatan terhadap perbuatan kualitas secara terus menerus demi 

mempertahankan kepercayaan dan kepuasan pelanggan. Dalam sebuah sistem 

produksi yang akan dijalankan oleh sebuah perusahaan maka haruslah 

didukung dengan sebuah perawatan yang memadai agar sebuah mesin-mesin 

yang digunakan terawat dengan baik dan selain itu juga mesin agar tidak mudah 

mengalami kerusakan.  
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PT Krakatau Baja Konstruksi didirikan pada tahun 1992 dan merupakan 

anak perusahaan dari PT Krakatau Steel. Perusahaan ini beroperasi dalam 

bidang produksi sebuah produk baja untuk memenuhi keperluan kontruksi dan 

infrastruktur. Produk yang dihasilkan adalah Deformed Bar, Plain Bar, Equal 

Angle, Channel, Wide Flange, H Beam dan I Beam dengan kualitas tinggi. 

Dengan begitu perusahaan ini untuk dapat menghasilkan sebuah produk 

dengan kualitas yang tinggi maka diperlukannya perhatian pada perawatan-

perawatan pada setiap equipment yang ada untuk menjaga kondisi agar tetap 

dalam keadaan optimal. 

 

1.2 Rumusan Masalah 

Adapun rumusan masalah yang dibahas dalam hal ini, mempunyai 

beberapa rumusan masalah diantaranya adalah: 

1. Bagaimana preventive maintenance pada area stand 1? 

2. Apa saja faktor penyebab kerusakan pada area stand 1? 

 

1.3 Tujuan Kerja Praktik 

Adapun tujuan yang dilakukan untuk kegiatan dalam hal ini, mempunyai 

beberapa tujuan diantaranya adalah: 

1. Mengetahui preventive maintenance pada area stand 1? 

2. Mengetahui faktor penyebab kerusakan pada area stand 1? 

 

1.4 Batasan Masalah 

Adapun batasan masalah dari penulisan laporan kerja praktek ini sebagai 

berikut: 

1. Kegiatan yang dilakukan dalam pemeliharaan hanya preventive 

maintenance. 

2. Kerja praktik dilakukan pada area section mill PT Krakatau Baja Konstruksi. 
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BAB II 

TINJAUAN UMUM PERUSAHAAN  

 

 

2.1 Profil Perusahaan 

PT Krakatau Baja Konstruksi adalah perusahaan yang bergerak dibidang 

produksi baja yang merupakan salah satu anak perusahaan PT Krakatau Steel, 

dilengkapi dengan teknologi canggih dalam proses produksinya untuk 

menjamin kualitas produk serta memenuhi permintaan pasar dan kebutuh 

sektor konstruksi dengan berbagai kelas, jenis, dan ukuran. PT Krakatau Baja 

Konstruksi dibentuk pada tanggal 24 Juli 1992 yang dimaksud untuk lebih 

mengoptimalkan hasil-hasil produksi, untuk mendukung aktivitas PT Krakatau 

Steel serta untuk mengantisipasi persaingan pasar yang semakin kompetitif. 

Pada awalnya PT Krakatau Baja Konstruksi membawahi pabrik yaitu, Pabrik 

Baja Tulangan (Bar mill), Pabrik Baja Profil (Section Mill), dan Pabrik Kawat 

Paku (Cold Wire Drawing). Namun, dengan berbagai pertimbangan dan 

permintaan pasar sekarang PT Krakatau Baja Konstruksi hanya membawahi 

satu pabrik saja yakni, Pabrik Baja Profil (Section Mill).  

Pada tanggal 20 Mei 1962 merupakan pembangunan pertama pabrik baja 

di Cilegon oleh pemerintah, berdasarkan ketetapan MPRS No II tahun 1960 

dengan nama proyek Baja Trikora. Pada tahun 1970, PT Krakatau Steel 

didirikan berdasarkan Peraturan Pemerintah No. 35 tanggal 31 Agustus 1970 

dengan tujuannya untuk melanjutkan pembangunan Proyek Baja Trikora Unit 

Pabrik Kawat Baja (Cold Wire Drawing) yang beroperasi tahun 1972. 

Pembangunan Unit Bar Mill (Pabrik Baja Tulangan) dan Section Mill (Pabrik 

Baja Profil) bekas Proyek Baja Trikora dilanjutkan di tahun 1975, berdasarkan 

Keputusan Presiden Republik Indonesia No. 30/1975. 

Pada tanggal 28 Agustus 1989, PT Krakatau Steel masuk ke dalam 

lingkungan Badan Pengelolaan Industri Strategis berdasarkan Keputusan 

Presiden Republik Indonesia No. 44/1989. Pada tanggal 2 Januari 2001, New 

Section Mill (Pabrik Baja Profil) dengan kapasitas Operasi 150.000 ton/tahun 
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dinyatakan beroperasi secara komersial, setelah perusahaan menyelesaikan 

proses pembangunan yang berlangsung sejak juli 1997 menggantikan Section 

Mill (Pabrik Baja Profil) lama. Pada tanggal 1 September 2021 tentang 

Pernyataan Keputusan pemegang saham perubahan anggaran dasar perubahan 

nama dari PT. Krakatau Wajatama menjadi PT. Krakatau Baja Konstruksi yang 

telah disetujui oleh Kementerian Hukum dan Hak Asasi Manusia Republik 

Indonesia Nomor AHU-0047369.AH.01.02. Tahun 2021 Tanggal 2 September 

2021 tentang Persetujuan Perubahan Anggaran Dasar Perseroan Terbatas PT. 

Krakatau Baja Konstruksi 

 

Gambar 2.1 PT Krakatau Baja Konstruksi 

(Sumber: bajakonstruksi.co.id) 

PT Krakatau Baja Konstruksi memiliki visi dan misi yang sesuai dengan 

Tata Nilai PT Krakatau Baja Konstruksi, yaitu Berkepribadian, Etos Kerja, 

Selaras, Improvement (BESI) yaitu: 

Visi 2020 : Menjadi Pemain Baja Tulangan yang Diperhitungkan dipasar 

Regional 

Misi : Kami adalah Perusahaan Penyedia Steel Long Product untuk 

kebutuhan Konstruksi, Infrastruktur dan Industri Manufaktur 

Adapun struktur organisasi perusahaan dari PT Krakatau Baja Konstruksi 

dapat dilihat pada gambar 2.2 dibawah. 
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Gambar 2.2 Struktur Organisasi PT Krakatau Baja Konstruksi 

(Sumber: PT Krakatau Baja Konstruksi) 

 

2.2 Produk Yang Dihasilkan 

Berdasarkan dari pabrik yang ada dibawah naungan PT Krakatau 

Baja Konstruksi maka berikut merupakan produk-produk yang dihasilkan 

oleh PT Krakatau Baja Konstruksi mulai dari Baja Tulangan, Baja Profil, 

Jasa Custom Produk dan Project Struktur Baja atau Modular. Berikut 

merupakan penjelasan mengenai produk-produk yang dihasilkan oleh PT 

Krakatau Baja Konstruksi: 

1. Baja Tulangan (Bar Mill) 

Baja tulangan terbagi menjadi 2 jenis yaitu tulang sirip (deformed bar) 

dan tulang polos (plan bar) 

a. Tulang Sirip (Deformed Bar) 

Spesifikasi : Standar SNI 2052-2017 BjTS420B 
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Gambar 2.3 Tulang Sirip (Deformed Bar) 

(Sumber: bajakonstruksi.co.id) 

 

Tabel 2.1 Ukuran Tulang Sirip (deformed bar) 

Diameter(mm) Panjang(m) 

10 12 

13 12 

16 12 

19 12 

22 12 

25 12 

29 12 

 

b. Tulang Polos (Plan Bar) 

Spesifikasi : Standar SNI 2052-2017 BjTP240 

 

Gambar 2.4 Tulang Polos (Plan Bar) 

(Sumber: bajakonstruksi.co.id) 
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Tabel 2.2 Ukuran Tulang polos (plan bar) 

Diameter(mm) Panjang(m) 

8 12 

10 12 

12 12 

16 12 

19 12 

22 12 

25 12 

29 12 

32 12 

36 12 

 

2. Baja Profil (Section Mill) 

Baja tulangan terbagi menjadi 5 jenis yaitu Baja Siku (Equal Angle), 

Baja UNP (Canal U), Baja Wide Flange (IWF), Baja H-Beam, dan Baja 

I-Beam. 

a. Baja Siku (Equal Angle) 

Spesifikasi : Standar JIS G3101 SS540 & SS400 

 

Gambar 2.5 Baja Siku (Equal Angle) 

(Sumber: bajakonstruksi.co.id) 

 

Tabel 2.3 Ukuran Baja Siku (Equal Angle) 

Lebar 

(mm) 
Tinggi (mm) Tebal (mm) 

Panjang 

(m) 

150 150 15 6 

150 150 12 6 

130 130 12 6 

130 130 10 6 
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120 120 12 6 

120 120 10 6 

150 150 15 12 

150 150 12 12 

130 130 12 12 

130 130 10 12 

120 120 12 12 

120 120 10 12 

 

b. Baja UNP (Canal U) 

Spesifikasi : Standar JIS G3101 SS400 

 

Gambar 2.6 Baja UNP (Canal U) 

(Sumber: bajakonstruksi.co.id) 

 

Tabel 2.4 Ukuran Baja UNP (Canal U) 

Lebar 

(mm) 
Tinggi (mm) Tebal (mm) 

Panjang 

(m) 

250 90 9 6 

200 80 7,5 6 

150 70 6,5 6 

250 90 9 12 

200 80 7,5 12 

150 70 6,5 12 

 

c. Baja Wide Flange (IWF) 

Spesifikasi : Standar JIS G3101 SS400 
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Gambar 2.7 Baja Wide Flange (IWF) 

(Sumber: bajakonstruksi.co.id) 

 

Tabel 2.5 Ukuran Baja Wide Flange (IWF) 

Lebar 

(mm) 

Tinggi 

(mm) 

Tebal 

Tengah 

(mm) 

Tebal 

Pinggir 

(mm) 

Panjang 

(m) 

250 125 6 9 6 

200 100 5,5 8 6 

150 75 5 7 6 

250 125 6 9 12 

200 100 5,5 8 12 

150 75 5 7 12 

 

d. Baja H-Beam 

Spesifikasi : Standar JIS G3101 SS400 

 

Gambar 2.8 Baja H-Beam 

(Sumber: bajakonstruksi.co.id) 
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Tabel 2.6 Ukuran Baja UNP (Canal U) 

Lebar 

(mm) 
Tinggi (mm) Tebal (mm) 

Panjang 

(m) 

100 100 6 6 

150 150 7 6 

100 100 6 12 

150 150 7 12 

 

e. Baja I-Beam 

Untuk saat ini belum produksi type I-Beam dan ukuran 

menyesuaikan pesanan. 

 

2.3 Proses Produksi Baja Profil (Batang) 

  

Gambar 2.9 Bahan Baku Bloom 200 mm × 200 mm × 12 m 

(Sumber: PT Krakatau Baja Konstruksi) 

 

Bahan baku billet/bloom dipanaskan di dalam reheating sampai 

temperature sekitar 1150 sampai dengan 1200°C. Bahan bakar yang digunakan 

adalah Gas Alam Cair (LNG). Bahan baku proses pembuatan baja profil untuk 

Baja Siku (Equal Angle), Baja UNP (Canal U), Baja Wide Flange (IWF), Baja 

H-Beam, dan Baja I-Beam menggunakan Baja Bloom ukuran 200 mm × 200 

mm × 12 m. Untuk panjang dari bloom akan dipotong dari 12 m dan 

menyesuaikan ruang pemanasan furnace. Berikut pada Gambar 2.13 diagram 

alir proses produksi baja profil (batang). 
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Gambar 2.10 Proses Produksi Baja Profil (Batang) PT Krakatau Baja 

Konstruksi  

(Sumber: PT Krakatau Baja Konstruksi) 

 

Pembentukan dilakukan dengan proses rolling atau pembentukan 

baja dengan melewatkan baja atau logam antara 2 roll berlawanan arah, 

dengan celah antara kurang dari ketebalan masuk material. Sebelum 

memasuki proses rolling, logam dipanaskan dahulu di furnace yang bersuhu 

±  1200°C sampai pada kekerasan yang dapat dibentuk. Seperti pada proses 

hot-working yang lain, suhu merupakan hal yang sangat krusial untuk 

keberhasilan proses. Idealnya material dipanaskan menjadi suhu panas yang 

seragam, apabila suhu tidak seragam maka pada proses berikutnya juga 

tidak akan seragam. Apabila material telah dipanaskan dengan waktu yang 

tak memadai sehingga suhu belum seragam, maka bagian luar yang panas 

akan mengalir lebih dahulu. Selain itu, apabila material telah mengalami 

pendinginan lebih karena proses sebelumnya, permukaan yang lebih dingin 

akan tahan terhadap deformasi. Retak atau sobek pada permukaan yang 

dingin mungkin terjadi karena interior yang panas dan lemah mencoba 

mengalir. Selanjutnya baja dibentuk dengan proses rolling di tiap stand 

rolling (terdapat 5 stand rolling). Proses rolling berputar dengan kecepatan 



Proposal Kerja Praktek 
PT. Krakatau Baja Konstruksi 

Jl. Industri No.5, Cilegon, 

Banten 42435 

 

12 
 

 

permukaan melebihi kecepatan logam yang masuk, gesekan sepanjang 

kontak antarmuka beraksi memajukan logam. Logam dijepit dan 

perpanjangan adalah sebagai kompensasi penurunan luas penampang 

lintang. Ilustrasi proses pembentukan bahan baku bloom hingga menjadi 

produk jadi dapat dilihat pada gambar 2.14 dibawah. 

 

Gambar 2.11 Proses Pembentukan Produk H-Beam 

(Sumber: PT Krakatau Baja Konstruksi) 

 

2.4 Pasar Produk 

Pasar produk dari PT Krakatau Baja Konstruksi tentu berkaitan dengan 

konstruksi & pembangunan. Adapun pangsa pasar dari produk yang dihasilkan 

oleh PT Krakatau Baja Konstruksi ialah: 

1. Industri pergudangan dan pabrik 

2. Infrastruktur pabrik, pertambangan 

3. Infrastruktur publik (jembatan, jalan tol, pelabuhan, bandara, irigasi dan 

lain-lain) 

4. Tower/menara 

5. Transmisi listrik 

6. Pembangunan property (hotel, rumah sakit, mall dan lain-lain) 
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BAB III 

TINJAUAN PUSTAKA  

 

 

3.1 Metodelogi Penelitian 

3.1.1 Diagram Alir 

Pada kegiatan kali ini memiliki rangkaian diagram alir, berikut ini 

merupakan diagram alir dari kegiatan kerja praktik tersebut: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 3.1 Diagram Alir Kerja Praktik 

 

Adapun prosedur dalam kegiatan kerja praktik ini adalah sebagai 

berikut: 

Mulai 

Pengambilan Data 

Literatur 

 

Analisa 

Data 

Tidak Terpenuhi 

Terpenuhi 

Data Pengamatan 

Pembahasan dan Pengolahan Data 

Kesimpulan 

Selesai 
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1. Studi literatur untuk mengetahui berupa pengetahuan-pengetahuan 

yang perlu dimiliki dalam melaksanakan kegiatan kerja praktik. 

2. Proses pengambilan data yang diperlukan dalam penyusunan 

laporan. 

3. Melakukan pengolahan data serta analisa data yang telah didapatkan. 

Berdasarkan analisa tersebut maka dituangkan dalam kesimpulan. 

 

3.1.2 Metode Pengumpulan Data 

Metode pengumpulan data yang digunakan penulis ketika 

melaksanakan kegiatan kerja praktik ini adalah sebagai berikut: 

1. Studi Literatur 

Dengan metode ini dilakukannya pengambilan serta mengumpulkan 

data-data melalui literatur yang tersedia sehingga dapat melengkapi 

serta mendukung dalam penulisan laporan. Adapun sumber literatur 

yang penulis pakai seperti jurnal, laporan, buku hingga internet. 

2. Observasi 

Dengan metode ini dilakukannya sebuah pengamatan secara 

langsung di lapangan. Hal tersebut agar penulis dapat mengetahui 

bagaimana kondisi sesuai dengan batasan masalah yang tertulis, 

sehingga penulis pun dapat menjawab rumusan masalah. 

3. Wawancara 

Dengan metode ini dilakukannya sebuah wawancara secara 

langsung dilapangan dengan pembimbing lapangan ataupun pihak-

pihak lainnya dalam bidang yang dipelajari untuk menangani 

masalah yang terjadi pada objek pengamatan. Selain itu metode ini 

pun untuk mengantisipasi kesalahan dalam pemahaman. 

 

3.2 Maintenance 

Perawatan atau maintenance merupakan kegiatan pemeliharaan sesuai 

dengan ketetapan prosedur dengan melihat probabilitas suatu komponen atau 

sistem untuk mengalami kerusakan (Soesetyo & Bendatu, 2014). Dalam usaha 
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untuk dapat menggunakan terus mesin/peralatan agar kontinuitas produksi 

dapat terjamin, maka dibutuhkan kegiatan-kegiatan pemeliharaan dan 

perawatan yang meliputi (Stephens, 2004):  

a) Kegiatan pengecekan.  

b) Meminyaki (lubrication).  

c) Perbaikan/reparasi atas kerusakan-kerusakan yang ada.  

d) Penyesuain/penggantian spare part atau komponen. 

Beberapa tujuan maintenance yang utama antara lain, yaitu(Nasution, 2021): 

1. Kemampuan berproduksi dapat memenuhi kebutuhan sesuai dengan 

rencana produksi. 

2. Menjaga kualitas pada tingkat yang tepat untuk memenuhi apa yang 

dibutuhkan oleh produk itu sendiri dan kegiatan produksi yang tidak 

terganggu. 

3. Untuk membantu mengurangi pemakaian dan penyimpanan yang di luar 

batas dan menjaga modal yang diinvestasikan dalam perusahaan selama 

waktu yang ditentukan sesuai dengan kebijakan perusahaan mengenai 

investasi tersebut. 

4. Untuk mencapai tingkat biaya maintenance secara efektif dan efisien 

keseluruhannya. 

5. Untuk menjamin keselamatan orang yang menggunakan sarana tersebut. 

6. Memaksimalkan ketersediaan semua peralatan sistem produksi 

(mengurangi downtime). 

7. Untuk memperpanjang umur masa pakai dari mesin/peralatan. 

 

3.2.1 Jenis-jenis Maintenance 

Perawatan atau maintenance ini dibagi dua macam yaitu(Nasution, 

2021): 

1. Pemeliharaan Terencana 

Pemeliharaan terencana (Planned maintenance) adalah pemeliharaan 

yang terorganisir dan dilakukan dengan pemikiran ke masa depan, 

pengendalian dan pencatatan sesuai dengan rencana yang telah 
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ditentukan sebelumnya. Oleh Karena itu program maintenance yang 

akan dilakukan harus dinamis dan memerlukan pengawasan dan 

pengendalian secara aktif dari bagian maintenance melalui informasi 

dari catatan riwayat mesin/peralatan. Konsep planned maintenance 

ditujukan untuk mengatasi masalah yang dihadapi dengan 

pelaksanaan kegiatan maintenance. Pemeliharaan terencana (planned 

maintenance) terdiri dari tiga bentuk pelaksanaan, yaitu (Stephens, 

2004): 

a) Pemeliharaan Pencegahan (Preventive Maintenance) 

Preventive maintenance adalah kegiatan pemeliharaan dan 

perawatan yang dilakukan untuk mencegah timbulnya kerusakan–

kerusakan yang tidak terduga dan menemukan kondisi atau 

keadaan yang dapat menyebabkan fasilitas produksi mengalami 

kerusakan pada waktu digunakan dalam proses produksi. 

b) Pemeliharaan Perbaikan (Corrective Maintenance) 

Corrective maintenance adalah suatu kegiatan maintenance yang 

dilakukan setelah terjadinya kerusakan atau kelalaian pada 

mesin/peralatan sehingga tidak dapat berfungsi dengan baik. 

c) Predictive Maintenance 

Predictive maintenance adalah tindakan– tindakan maintenance 

yang dilakukan pada tanggal yang ditetapkan berdasarkan prediksi 

hasil analisa dan evaluasi data operasi yang diambil untuk 

melakukan predictive maintenance itu dapat berupa getaran, 

temperature, vibrasi, flow rate dan lainlainnya. Perencanaan 

predictive maintenance dapat dilakukan berdasarkan data dari 

operator di lapangan yang diajukan melalui work order ke 

departemen maintenance untuk dilakukan tindakan yang tepat 

sehingga tidak akan merugikan perusahaan. 

2. Pemeliharaan Tidak Terencana 

Unplanned maintenance biasanya berupa breakdown / emergency 

maintenance. Breakdown / emergency maintenance (pemeliharaan 
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darurat) adalah tindakan maintenance yang tidak dilakukan pada 

mesin/peralatan yang masih dapat beroperasi, sampai mesin/peralatan 

tersebut rusak dan tidak dapat berfungsi lagi. Melalui bentuk 

pelaksanaan pemeliharaan tak terencana ini, diharapkan penerapan 

pemeliharaan tersebut akan dapat memperpanjang umur dari 

mesin/perlatan dan dapat memeperkecil frekuensi kerusakan. 
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BAB IV 

ANALISA DATA DAN PEMBAHASAN 

 

 

4.1 Mekanisme Perawatan  Pada Area Stand 1 di Section Mill 

Dalam suatu proses pada area section mill dimana terdapat beberapa area 

equipment yang menjadi kesatuan dalam proses produksi. Dimana equipment 

tersebut adalah furnace, stand 1, stand 2, stand 3, stand 4, transfer bench, stand 

5, cooling bed, straightener, cold saw, layer transver, stecking, pack storing. 

Adapun juga roll table yang menjadi penghubung pada tiap equipment untuk 

menghantarkan bahan baku menjadi sebuah produk. Stand merupakan salah 

satu komponen yang sangat penting pada sebuah proses pembentukan pada PT. 

Krakatau Baja Kontruksi. Hal tersebut disebabkan oleh peranan pada stand 

dalam mengubah bentuk pada bahan baku yang akan diproses. Tentu 

berdasarkan peranan stand  yang sangat krusial maka perlu dilakukannya 

kegiatan pemeliharaan guna menjaga alat dalam kondisi yang optimal sehingga 

dapat menghasilkan produk yang selalu berkualitas. Sebuah proses 

pemeliharaan yang dilakukan pada stand  ini sangat banyak, mulai dari 

preventive maintenance, corrective maintenance, predictive maintenance, dan 

lain sebagainya. Pada kesempatan ini penulis hanya melakukan sebuah 

kegiatan preventive maintenance pada area stand 1 di PT. Krakatau Baja 

Konstruksi dalam divisi perawatan. Perawatan yang dilakukan oleh tim yakni 

setiap satu minggu sekali. Adapun tim pemeliharaan yaitu dari 4 orang 

mekanik. Adapun komponen pada area stand 1 yang biasa dilakukan 

pengecekan rutin oleh tim adalah sebagai berikut: 

1. Kopling roll table entry dan delivery 

2. Pondasi reducer roll table entry dan delivery 

3. Support manipulator roll table entry dan delivery 

4. Coupling main drive 

5. Wobler spindle head 
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Berikut dibawah ini merupakan denah lokasi dari beberapa equipment 

tersebut. 

 

Gambar 4.1 Denah dan Alur Produksi di Workshop Section Mill 

(Sumber: PT Krakatau Baja Konstruksi) 

 

Proses perawatan section mill di PT Krakatau Baja Konstruksi yaitu 

sebagai berikut: 

1. Penjadwalan 

Pada area section mill di PT Krakatau Baja Konstruksi dilakukan 

penjadwalan preventive maintenance oleh preventive planner maintenance. 

Perencanaan jadwal dilakukan berdasarkan umur pakai dan data-data 

kerusakan yang telah terjadi diequipment section mill. 

2. Surat Perintah Kerja (SPK) pemeriksaan (preventive maintenance) 

Setelah dibuatkannya sebuah jadwal maka dijadikan sebagai landasan atas 

turunnya surat perintah untuk proses inspeksi. Surat perintah kerja (SPK) 

diturunkan oleh Kepala divisi perawatan kepada mekanik yang akan 

melakukan proses inspeksi. 

3. Laporan Hasil Inspeksi 
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Surat perintah kerja yang diberikan kepada pelaksana preventive akan 

dikembalikan setelah proses preventive maintenance selesai dengan ceklis 

yang menandakan kondisi dari setiap equipment yang diinspeksi. Surat 

perintah keja akan dikumpulkan dalam satu laporan yang kemudian 

dilakukan pendataan guna perencanaan perbaikan atau tindakan lainya. 

4. Surat Perintah Kerja (SPK) perbaikan (corrective maintenance) 

Setelah laporan dari surat perintah kerja diakumulasikan, bentuk tindakan 

dari laporan tersebut berupa surat perintah untuk proses perbaikan jika 

diperlukan. Surat perintah tersebut meninjau dari seberapa besar kerusakan 

yang terjadi dan dengan mempertimbangkan waktu proses produksi yang 

terganggu akibat proses perbaikan tersebut. 

 

4.2 Analisa Data 

4.2.1 Pengumpulan Data 

 Pengumpulan data yang dilakukan penulis adalah mengikut serta 

dirinya untuk berpartisipasi ke lapangan dengan melakukan kegiatan 

preventive maintenance dengan ditemani oleh tim dari divisi perawatan 

yakni mekanik non shift. Dari kegiatan tersebut maka didapatkan data 

hasil pemeliharaan yang telah dilakukan, kemudian terdapat kolom 

komentar apabila terdapat kegagalan fungsi pada komponen yang 

diperiksa. Berikut data yang telah didapat: 
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Gambar 4.2 Surat Perintah Kerja Preventive Maintenance 

(Sumber: PT Krakatau Baja Konstruksi) 

 

Gambar diatas merupakan contoh dari surat perintah kerja (SPK) 

preventive maintenance yang dimana dibawa ketika melakukan 

kegiatan preventive maintenance. Tersedianya beberapa kolom untuk 

hasil kegiatan, dimana sebagai contoh gambar diatas menjelaskan 

bahwa adanya kerusakan kopling roll table yang dijelaskan pada kolom 

komentar serta ditandai pada kolom tidak baik. 

 

4.2.2 Pemeriksaan yang Dilakukan 

 Pemeriksaan yang dilakukan pada stand 1 tentu harus sesuai 

dengan prosedur yang sudah ada. Hal ini bertujuan agar peralatan yang 

dilakukan pemeliharaan dapat benar benar terpelihara dengan baik. 

Ketika melakukan kegiatan pemeliharaan tentu harus menggunakan 

alat pelindung diri yang mana tujuannya agar tidak terjadinya 

kecelakaan kerja. adapun alat alat pelindung diri yang harus 

dipersiapkan meliputi: 
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1. Helm Safety 

 

Gambar 4.3 Helm Safety 

(Sumber: www.bukalapak.com) 

 

2. Sarung Tangan Safety 

 

Gambar 4.4 Sarung Tangan Safety 

(Sumber: www.bukalapak.com) 

 

3. Sepatu Safety 

 

Gambar 4.5 Sepatu Safety 

(Sumber: www.bukalapak.com) 
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Setelah mempersiapkan APD (Alat Pelindung Diri) maka langkah 

selanjutnya yaitu mempersiapkan segala alat yang diperlukan untuk 

melakukan kegiatan preventive maintenance. 

1.Kunci Inggris 

 

 

Gambar 4.6 Kunci Inggris 

(Sumber: www.bukalapak.com) 

 

2.Kunci ring pas 14,17,19,22,24,27,30,32,36,41,46 

 

Gambar 4.7 Kunci ring pas 

(Sumber: www.tokopedia.com) 

 

4. Kunci pipa 
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Gambar 4.8 Kunci pipa 

(Sumber: www.tokopedia.com) 

 

5. Kunci L bold 5.6,8,10.12.14.16.17,19 

 

Gambar 4.9 Kunci L 

(Sumber: www.shopee.co.id) 

 

6. Tracker 

 

Gambar 4.10 Tracker 

 

7. Kunci shock 17,19,22,24,27,30,32 

 

Gambar 4.11 Kunci shock 

(Sumber: www.bukalapak.com) 
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Dengan semua telah dipersiapkan maka kegiatan preventive 

maintenance stand 1 dapat segera dilaksanakan. Berikut merupakan 

dokumentasi saat pelaksanan kegiatan preventive maintenance serta 

bagian-bagian komponen stand 1 yang diperiksa : 

1. Kopling roll table entry dan delivery 

Kopling merupakan mesin yang digunakan untuk menghubungkan 

kedua poros dengan bertujuan untuk mentransmisikan daya 

mekanis.  

 

Gambar 4.12 Pengecekan Kopling roll table entry dan delivery  

 

Pada gambar 4.12 Bentuk pemeriksaan yang dilakukan adalah 

dengan cara memeriksa melihat visual baut apabila keadaan baut 

kendor atau tidak kencang. 

2. Pondasi reducer roll table entry dan delivery 

Pondasi digunakan untuk sebagai dudukan pada reducer tersebut 

sedangakan reducer digunakan sebagai untuk mengurangi 

putaran/rpm.  
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Gambar 4.13 Pengecekan Pondasi reducer roll table entry dan 

delivery 

 

Pada gambar 4.13 Bentuk pemeriksaan yang dilakukan adalah 

dengan cara memeriksa pengencangan baut dan kapasitas oli. 

3. Support manipulator roll table entry dan delivery 

Manipulator merupakan sebuah mesin yang digunakan untuk 

mengontrol bahan.  

 

Gambar 4.14 Support manipulator roll table entry dan delivery 

 

Pada gambar 4.14 Bentuk pemeriksaan yang dilakukan adalah 

dengan cara memeriksa pengencangan baut pada coupling yang ada 

pada manipulator. 

4. Coupling main dirve 

Kopling main dirve yang bertujuan untuk mentransmisikan daya 

mekanis.  
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Gambar 4.15 Pengecekan Coupling main dirve 

 

Pada gambar 4.15 Bentuk pemeriksaan yang dilakukan adalah 

dengan cara memeriksa melihat visual baut apabila keadaan baut 

kendor atau tidak kencang. 

 

5. Wobler spindle head 

Wobler spindle head yang bertujuan untuk mentransmisikan daya.  

 

Gambar 4.16 Pengecekan Wobler spindle head 

 

Pada gambar 4.16 Bentuk pemeriksaan yang dilakukan adalah 

dengan cara memeriksa melihat visual baut apabila keadaan baut 

kendor atau tidak kencang. 

 

4.2.3 Eviden Temuan 

 Adapun berdasarkan data yang diperoleh dari data pertahun 

yakni Januari 2022 sampai mei 2023 banyak temuan yang didapatkan 

pada area stand 1 PT. Krakatau Baja Konstruksi. Berikut merupakan 

penemuannya: 
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Tabel 4.1 Eviden Temuan 

No. Tanggal Area Uraian 

1 9 Januari 2022 Stand 1 
Pengelasan coupling roll 

table entry #1 

2 
21 Januari 

2022 
Stand 1 Pasang baut copling roll table 

3 
22 Januari 

2022 
Stand 1 Mengelas coupling roll table 

4 
11 Februari 

2022 
Stand 1 

Pemasangan bolt coupling 

roll table delivery #1 

5 
17 Februari 

2022 
Stand 1 

Perbaikan manipulator entry 

#1 

 

6 21 Maret 2022 Stand 1 Perbaikan manipulator #1 

7 19 Mei 2022 Stand 1 
Perbaikan coupling roll table 

#1 

8 30 Mei 2022 Stand 1 
Perbaikan manipulator entry 

#1 

9 28 Juni 2022 Stand 1 
Perbaikan coupling roll table 

delivery #1 

10 30 Juni 2022 Stand 1 Perbaikan manipulator #1 

11 10 Juli 2022 Stand 1 
Perbaikan pondasi gearbox 

roll table delivery #1 

12 15 Juli 2022 Stand 1 
Pasang bolt coupling roll 

table delivery #1 

13 24 Juli 2022 Stand 1 
Perbaikan bolt coupling roll 

table entry #1 

14 
14 September 

2022 
Stand 1 

Perbaikan coupling roll table 

delivery #1 
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15 
1 Oktober 

2022 
Stand 1 

Perbaikan coupling roll table 

entry #1 

16 
8 Oktober 

2022 
Stand 1 

Perbaikan coupling roll table 

delivery #1 

17 
9 Oktober 

2022 
Stand 1 

Perbaikan coupling roll table 

delivery #1 

18 
22 Oktober 

2022 
Stand 1 

Perbaikan coupling roll table 

entry #1 

19 
30 Oktober 

2022 
Stand 1 

Perbaikan coupling roll table 

#1 

20 
15 November 

2022 
Stand 1 

Perbaikan coupling roll table 

#1 

21 
7 Desember 

2022 
Stand 1 

Perbaikan coupling roll table 

#1 

22 
8 Desember 

2022 
Stand 1 Perbaikan manipulator #1 

23 
13 Desember 

2022 
Stand 1 

Perbaikan coupling roll table 

entry #1 

24 
25 Desember 

2022 
Stand 1 

Pasang bolt coupling roll 

table entry & delivery #1 

25 
29 Desember 

2022 
Stand 1 

Pasang bolt coupling roll 

table #1 

26 1 Januari 2023 Stand 1 
Pemasangan bolt coupling 

roll table #1 

27 
11 Januari 

2023 
Stand 1 

Pasang bolt coupling roll 

table delivery #1 

28 
22 Januari 

2023 
Stand 1 

Perbaikan coupling roll table 

#1 

29 
23 Februari 

2023 
Stand 1 

Perbaikan coupling roll table 

entry #1 
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30 18 Maret 2023 Stand 1 
Pasang bolt coupling roll 

table #1 

31 22 Maret 2023 Stand 1 
Pasang bolt coupling roll 

table entry #1 

32 1 Mei 2023 Stand 1 Perbaikan manipulator #1 

33 2 Mei 2023 Stand 1 
Pasang bolt coupling roll 

table entry #1 

 

Dapat dilihat dimana pada tabel di atas, banyaknya temuan yang terjadi 

di area stand 1 PT. Krakatau Baja Konstruksi. Berikut merupakan data 

yang paling banyak terjadi: 

 

Gambar 4.17 Grafik Pareto 

 

 Pada grafik diatas dapat kita lihat, bahwa eviden temuan yang 

sering terjadi yakni pada urutan pertama kopling dengan kejadian 

sebanyak 26. Lalu pada bagian-bagian yang lain tidak begitu sering 

terjadi. 
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4.2.4 Pembahasan Hasil Inspeksi 

 Setelah dilakukannya kegiatan yakni preventive maintenance 

maka dengan itu dapat kita ketahui bagaimana kondisi komponen yang 

dapat berfungsi dengan baik atau tidaknya. Hasil tersebut dapat kita 

lihat pada gambar 4.1 yang dimana terdapat kolom keterangan yang 

menunjukkan bahwa ada nya temuan, dan akan diperjelas kembali pada 

tabel 4.2  dengan tambahan waktu yang dimana waktu estimasi adalah 

hasil wawancara kepada tim dan waktu aktual merupakan hasil yang 

diperoleh langsung dilapangan sebagai berikut. 

Tabel 4.2 Preventive Maintenance area stand 1 

No 
Uraian 

Pekerjaan 

Waktu 

Estimasi 

Waktu 

Aktual 
Baik Tidak Keterangan 

1 

Check bolt 

coupling Roll 

table entry 

dan delivery 

15 

(menit) 

13 

(menit) 
 √ 

Kopling 

rt.no1 

delivery 

rusak 

2 

Check bolt 

pondasi 

reducer entry 

dan delivery 

10 

(menit) 

5 

(menit) 
√  

Baik dan 

aman 

3 

Check bolt 

support 

manipulator 

entry dan 

delivery 

10 

(menit) 

6 

(menit) 
√  

Baik dan 

aman 

4 

Check bolt 

coupling 

manipulator 

main drive 

6 

(menit) 

3 

(menit) 
√  

Baik dan 

aman 
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5 

Check bolt 

wobler 

spindle head 

4 

(menit) 

3 

(menit) 
√  

Baik dan 

aman 

Waktu Total 
45 

(menit) 

30 

(menit) 
  

 

 

Dapat kita lihat sebagaimana pada tabel 4.1 hampir semua 

komponen dalam kondisi baik akan tetapi ada satu komponen yang 

mengalami kerusakan yakni pada salah satu kopling pada roll table. 

Kopling yang mengalami kerusakan merupakan pada roll table tersebut 

pada bagian delivery no.1 area stand 1. Fungsi dari kopling pada roll 

table tersebut sebagaimana fungsi kopling pada umumnya yang dimana 

dapat mentransmisikan daya serta menghubungkan pada kedua poros. 

Hal ini dapat menyebabkan roll table tidak bisa bergerak. Dengan 

adanya penemuan ini tim melaporkan pada pihak yang akan 

menanganinya untuk melakukan kegiatan corrective maintenance. 

Dibawah ini merupakan gambar kopling yang setelah dibawa dari 

lokasi ke bengkel yang mengalami kerusakan. 

 

 

Gambar 4.18 Kopling Rusak 

 

Dalam tim pada saat kegiatan adalah dimana melaksanakan untuk 

tindakan preventive maintenance saja dan apabila adanya penemuan 

seperti yang diatas akan dibentukannya kembali untuk melakukan 

kegiatan corrective maintenance. Yang sebagaimana telah dijelaskan 
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pada subbab 4.1 pada proses perawatan setelah kegiatan preventive 

maintenance maka dilaporkannya hasil inspeksi lalu jika adanya 

penemuan maka yang akan dilakukan adalah corrective maintenance. 

Kopling dapat diartikan sebagai suatu alat yang digunakan untuk 

menghubungkan dua buah poros secara bersamaan pada kedua 

ujungnya dengan tujuan untuk meneruskan daya putaran. Daya dan 

putaran diteruskan dari penggerak, peranan pada kopling itu tersendiri 

memiliki peran penting dalam menggerakan roll table. Banyaknya 

faktor yang menyebabkan kopling tersebut rusak adapun analisis 

penyebab kerusakan yang dialami oleh kopling dapat dilihat pada 

diagram fishbone dibawah ini. 

 

 

Gambar 4.19 Diagram  Fishbone 

 

Kerusakan yang memungkinkan terjadi pada kopling disebabkan 

adanya beberapa faktor seperti Man, Material, Method, dan Machine. 
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Adapun juga korelasi dari berbagai faktor tersebut yang dapat dilihat 

pada tabel 4.3 sebagai berikut. 

Tabel 4.3 Kolerasi Faktor Penyebab Kerusakan 

Faktor Kerusakan Penyebab Kolerasi 

Man 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Kerusakan 

Pada 

kopling 

Tidak telitinya 

manusia 

Ketidaktelitiannya 

manusia ini 

menyebabkan 

kerusakan yang 

berakibatkan fatal 

pada dirinya 

ataupun mesin. 

Material Ulir yang rusak 

Ulir pada baut 

akan mengalami 

kerusakan apabila 

baut yang 

dibiarkan kendur 

ataupun 

pemasangan yang 

tidak sesuai. 

Method 
Ketidaksesuaian 

instruksi kerja 

Pemasangan 

ataupun dalam hal 

perawatan harus 

sesuai dengan 

instruksi kerja 

dikarenakan pada 

hal ini dapat 

menimbulkan 

kerusakan pada 

komponen. 

Machine 
Putaran bolak-

balik 

Pada hal ini 

mengakibatkan 
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kendurnya baut 

pada kopling 

sehingga 

menyebabkan 

kerusakan, maka 

harus lebih rutin 

untuk mengecek.  
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

 

5.1 Kesimpulan 

Adapun kesimpulan yang didapatkan dalam pembahasan diatas adalah 

sebagai berikut: 

1. Kegiatan pada preventive maintenance di area stand 1 meliputi beberapa 

pemeriksaan pada komponen-komponen seperti  Kopling roll table entry 

dan delivery , Pondasi reducer roll table entry dan delivery ,Support 

manipulator roll table entry dan delivery ,Coupling main drive dan Wobler 

spindle head. Adapun proses pada kegiatan tersebut adalah pengecekan 

secara pengelihatan dan pengencangan apabila diperlukan pada baut-baut 

yang sedang mengalami kendur. 

2. Berdasarkan kerusakan yang terjadi pada area stand 1 dan eviden temuan 

pada januari 2022 sampai mei 2023 dapat kita ketahui bahwa yang sering 

mengalami kerusakan pada area stand 1 yakni kopling. Faktor yang 

memungkinkan kerusakan tersebut adalah Man, Material, Method, dan 

Machine. Adapun juga korelasi dari berbagai faktor tersebut yang dapat 

dilihat pada tabel 4.3. 

 

5.2 Saran 

Adapun saran yang diberikan dalam kegiatan kerja praktik ini adalah 

sebagai berikut: 

1. Pentingnya Alat Pelindung Diri (APD) harus lebih ditingkatkan kembali 

seperti halnya apabila sarung tangan yang sudah tidak layak pakai segera 

diganti. 

2. Memaksimalkan proses perawatan yang dilakukan dan lebih teliti lagi 

dalam pelaksanaannya. 
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