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ABSTRAK 

 

 
Penggunaan sistem hidrolik telah mengalami suatu perkembangan yang 

demikian pesatnya, sehingga sistem hidrolik dimanfaatkan dalam semua cabang 

industri. Pada umumnya sistem hidrolik digunakan pada industri - industri 

permesinan. Dalam dunia industri, banyak peralatan industri yang bekerja secara 

otomatis, baik itu menggunakan sistem mekanis maupun menggunakan sistem yang 

lain. Hidrolik berhasil menduduki posisi yang penting dalam dunia industri, karena 

pengendalian dari sistem hidrolik dapat memudahkan kerja mesin menjadi lebih 

ekonomis. 

 Kebanyakan proses industri tidak lepas dari pemindahan objek maupun bahan 

dari suatu tempat ke tempat lain. Atau membutuhkan gaya untuk menahan, 

membentuk menekan atau menarik suatu produk. Kegiatan – kegiatan ini dilakukan 

oleh penggerak mula, penggerak mula ini biasanya dikerjakan oleh peralatan elektrik, 

sistem pneumatic, dan sistem hidrolik. 

 Sistem hidrolik menduduki tempat penting dalam teknik industri modern 

berkaitan dengan produksi, pengaturan, transportasi. Kesulitan – kesulitan yang 

timbul berupa pengendalian secara otomatis dapat diselesaikan dengan menggunakan 

sistem hidrolik. Gerakan linear sistem hidrolik dapat diperoleh dari gerakan piston 

silinder hidrolik, sedangkan gerakan berputar dihasilkan dari gerakan putaran motor 

yang memanfaatkan energi aliran fluida. Gerakan putar motor penggerak ditentukan 

oleh aliran fluida dari pompa hidrolik. Berupa tekanan fluida yang akan 

mempengaruhi silinder hidrolik, perpindahan yang terjadi didefinisikan sebagai 

volume flow fluida yang digunakan untuk satu putaran motor. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

 

1.1  Latar Belakang 

 Setiap mahasiswa yang mengambil jurusan teknik tentunya saat lulus nanti 

dituntut untuk bisa mempunyai suatu keahlian yang dimana dapat berguna di dunia 

industri nanti. Oleh karenanya setiap mahasiswa sebelum lulus akan melakukan suatu 

kegiatan yang bernama kerja praktek. Dimana kerja praktek ini dilaksanakan di suatu 

pabrik agar mahasiswa tersebut dapat mengetahui bagaimana situasi kerja lapangan 

yang sebenarnya serta mendapatkan kemampuan dan menumbuhkan sikap leadership. 

 Oleh karena itu guna meningkatkan wawasan dan kemampuan penulis pada 

bidang perindustrian khususnya hidrolik penulis melaksanakan praktek kerja 

lapangan. Meskipun kegiatan tersebut hanya bersifat orientasi dan pengenalan, namun 

PKL mempunyai fungsi yang penting sebagai kelangsungan kegiatan akademis bagi 

saya sendiri sebagai mahasiswa universitas sultan ageng tirtayasa. 

 Dengan dilaksanakannya kerja praktek di PT. Krakatau Perbengkelan dan 

Perawatan ini, penulis diharapkan mempunyai pengalaman baru dan ilmu baru yang 

selama ini tidak diajarkan semasa duduk di bangku perkuliahan, serta mendapatkan 

gambaran seperti apa proses pelaksanaan yang sebenarnya di dunia kerja. Sehingga 

dapat mengetahui bagaimana budaya kerja yang baik di dalam lingkungan kerja 

sebuah instansi maupun industri. Tidak hanya itu penulis juga berharap mendapatkan 

wawasan ilmu serta pengetahuan tentang apa itu hidrolik dan bagaimana metode 

sistem perawatannya yang dimana semasa di bangku kuliah penjelasan tentang hal 

tersebut kurang mendalam. Pengetahuan dalam perawatan sistem hidrolik sangat 

penting hal ini untuk menjaga kinerja mesin tetap optimal sehingga proses produksi 

berjalan sebagaimana mestinya. 

 Hot Strip Mill merupakan salah satu salah satu tempat pembuatan coil dan 

lembaran plate di PT. Krakatau Steel. Dimana di dalam pabrik ini terdapat mesin – 

mesin yang berfungsi untuk memproses lembaran – lembaran baja yang masih 
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mentah menjadi sebuah lembaran baja matang yang siap di proses atau di reduksi 

ukurannya menjadi coil. 

 

1.2 Rumusan Masalah 

 Dalam laporan kerja praktek ini terdapat rumusan masalah, berikut merupakan 

rumusan masalah pada kegiatan kerja praktik di PT. Krakatau Perbengkelan dan 

Perawatan yang dilaksanakan di area Krakatau Steel khususnya dibagian Hot Strip 

Mill adalah sebagai berikut:  

1. Bagaimana cara kerja hidrolik? 

2. Bagaimana penerapan perawatan di PT.Krakatau Perbengkelan dan 

Perawatan? 

3. Apa saja permasalahan yang sering terjadi pada hidrolik? 

4. Bagaimana cara pemeliharaan hidrolik di PT. Krakatau Perbengkelan dan 

Perawatan?  

 

1.3 Tujuan Kerja Praktik 

 Berikut ini merupakan tujuan penulis melaksanakan kerja praktik di PT. 

Krakatau Perbengkelan dan Perawatan: 

1. Memberikan penjelasan mengenai prinsip dan cara kerja suatu sistem hidrolik 

khususnya Hidrolik A HSMI. 

2. Memberikan suatu solusi untuk kerusakan – kerusakan yang terjadi di Sistem 

Hidrolik A berdasarkan literature. 

3. Memberikan gambaran aliran sirkulasi yang terjadi pada Hidrolik A. 

4. Memberikan suatu hasil perhitungan agar bisa dijadikan acuan untuk 

kedepannya. 

 

1.4  Batasan Masalah 

 Terdapat batasan masalah pada pelaksanaan kerja praktek di PT. Krakatau 

Perbengkelan dan Perawatan, yakni sebagai berikut: 
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1. Pelaksanaan /kerja praktek ini hanyanya dilakukan di ruang lingkup PT. 

Krakatau Perbengkelan dan perawatan 

2. Objek hidrolik yang diteliti hanya 1 objek yaitu Hidrolik A saja 

1.5 Sistematika Penulisan 

 Nantinya hasil penelitian akan berbentuk laporan yang memuat beberapa BAB 

yang berisi informasi mulai dari membahas materi hingga pembahasan seputar 

penelitian. Berikut ini merupakan sistematika penulisan dari laporan ini: 

BAB I PENDAHULUAN 

 Pada bab I disajikan dan dijelaskan latar belakang, rumusan masalah, batasan 

masalah, tujuan kerja praktik, dan sistematika penulisan laporan ini. 

BAB II PROFIL PERUSAHAAN 

 Pada bab ii ini berisi tentang profil perusahaan tempat penulis kerja praktik 

dan mengumpulkan data serta berisi juga tentang visi, misi perusahaan dan tujuan 

perusahaan tempat melaksanakan kerja praktik. 

BAB III METODE PENELITIAN 

 Pada bab ii ini, disajikan dan dijelaskan tentang teori – teori yang mendukung 

penelitian serta variabel – variabelnya. Berikut dengan cara pengumpulan nilai 

veriabel – variabel tersebut. 

BAB IV HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN 

 Pada bab iv, disajikan dan dijelaskan hasil penelitian dan pembahasan 

mengenai hasil penelitian yang telah dilaksanakan. Kemudian akan dijabarkan 

penjelasan hasil penelitian dengan analisis yang didukung data – data hasil 

pengolahan terhadap data yang didapat. 

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN 

 Pada bab v, berisi tentang kesimpulan dan saran. Kesimpulan dan saran akan 

dirangkum berdasarkan hasil pengolahan data terhadap data yang didapatkan dari 

hasil penelitian. Nantinya, keismpulan dan saran akan digunakan sebagai 
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rekomendasi perusahaan untuk terus menjaga dan meningkatkan komunikasi 

interpersonal yang berpengaruh terhadap perusahan untuk kedepannya. 
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BAB II 

TINJAUAN UMUM DAN PROFIL PERUSAHAAN 

 

 

2.1  Profil PT. Krakatau Perbengkelan dan Perawatan (KPdP) 

PT. Krakatau Perbengkelan dan Perawatan didirikan pada tanggal 17 Juni 

2013 berdasarkan akta notaris dan telah mendapatkan pengesahan Menteri Hukum 

dan Hak Asasi /Manusia Republik Indonesia. Pada awalnya berdirinya PT. Krakatau 

Perbengkelan dan Perawatan disiapkan untuk menangani bidang perawatan Industri/ 

Maintenance dan Perbengkelan di Perusahaan PT. Krakatau Perbengkelan dan 

Perawatandi perusahaan PT. Krakatau Steel Group dan Perusahaan – perusahaan di 

area sekitar cilegon dan luar cilegon.  

Bidang perawatan industri/maintenance dan perbengkelan yang dapat di 

tangani, antara lain: 

1. Perawatan industri/maintenance 

 Routine Maintenance. 

 Preventive Maintenance. 

 Predictive Maintenance (Inspection, conditioning monitoring, Alignment, 

balancing, dll.)  

 Overhaul Pabrik, 

 Modifikasi dan Re- Engineering Peralatan Pabrik. 

 Repair dan Replacement (Roll, Segmet, Pump, Fan, Valve, Gearbox, 

Kompresor,  Hydraulics, Pneumatics, Tank, Vessel, Heat Exchanger, Boiler, 

Crane, Conveyor, Motor, Panel, Control System, Mesin Perkakas, dll.). 

2. Perbengkelan Workshop 

 Fabrikasi ( Steel Structure, Piping,Tank, Vessel, dll) 

 Machining( Komponen Mesin, Spare Part/ Suku Cadang, Frame, Flange, 

Shaft, Housing, dll). 

3. Menjalankan usaha dibidang jasa yang meliputi: 
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 Jasa Engineering: pelaksanaan dan pengawasan dibidang industri 

 Jasa tenaga ahli, untuk pekerjaan – pekerjaan di bidang industri 

 

2.2 Profil Area Kerja Hot Strip Mill (HSM) 

 

Gambar 2.1 Tahapan Produksi Lembaran Baja Lembaran Panas 

Pabrik baja lembaran panas mulai beroperasi pada tahun 1983 menggunakan 

teknologi SMS dari Jerman. Saat ini kapasitas produksinya 2.000.000 ton per tahun 

dengan konfigurasi fasilitas produksi terdiri dari :  

1. Dua unit reheating Furnace  

2. Satu unit roughing stand  

3. Enam unit Finishing stand  

4. Dua unit down Coiler 

 

2.3   Visi , Misi dan Tujuan PT. Krakatau Perbengkelan dan Perawatan 

 PT. Krakatau Perbengkelan dan Perawatan (PT. KPdP) merupakan salah satu 

perusahaan yang bergerak dibidang jasa, khususnnya jasa perawatan pabrik. Banyak 

perawatan yang disediakan oleh PT. Krakatau Perbengkelan dan Perawatan, 

diantaranya overhaul pabrik, maintenance pabrik dan lain sebagainya. 

 

2.3.1 Visi Perusahaan 

 2016: menjadi perusahaan perawatan industri dan perbengkelan terkenal KS 

Group 
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 2021 menjadi perusahaan perawatan industri dan perbengkelan terkenal 

domestik 

Perseroan merupakan produsen lembaran baja panas dan lembaran dingin terbesar 

serta produsen batang kawat baja terbesar kedua di Indonesia. hal ini memposisikan 

perseroan sebagai produsen baja terbesar di Indonesia dan pemain baja penting di 

kawasan asia tenggara fasilitas baja produksi terintegrasi yang dimiliki perseroan 

meliputi fasilitas produksi pembuatan besi (iron making) berupa (Direct Reduction 

Plant), pengolahan baja (Steel making) yang terdiri dari sepuluh busur listrik (electric 

arc furnace) dan lima fasilitas continuous casting machine serta pabrik pengerolan  

 

2.3.2 Misi Perusahaan 

 Menyediakan jasa perbengkelan dan perawatan, fabrikasi, erection dan 

electrical di bidang industri dan infrastruktur yang memberikan manfaat bagi 

stakeholder. Maksud dan tujuan sesuai dengan yang tercantum dalam akte pendirian 

perusahaan, maksud dan tujuan perusahaan dapat dirinci sebagai berikut: 

a. PT. Krakatau Perbengkelan dan Perawatan didirikan dengan maksud dan 

tujuan untuk turut melaksanakan dan menunjang kebijakan pemerintah RI 

dalam bidang ekonomi dan pembangunan nasional pada umumnya, khususnya 

dalam bidang perawatan, fabrikasi, erection di sector industri 

b. Dalam upaya mencapai tujuan tersebut PT. Krakatau Perbengkelan dan 

Perawatan ( PT. KPdP) akan melakukan berbagai kegiatan antara lain sebagai 

berikut: 

1. Menjalankan kegiatan usaha secara luas pada sektor jasa perawatan 

industri dan fabrikasi 

2. Menambah sarana dan prasarana workshop serta meningkatkan 

kualitas sumber daya manusia. 

 

2.4  Lokasi PT. Krakatau Perbengkelan dan Perawatan 

 Lokasi dari kantor Krakatau Perbengkelan dan Perawatan Terletak di Fasilitas 

terletak di Kota Cilegon, Provinsi Banten, dengan pasar utama produk Perseroan 
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berada di Jakarta yang dapat dicapai melalui akses jalan tol sejauh 94 kilometer. 

Kegiatan operasional Perseroan didukung oleh berbagai infrastruktur pendukung serta 

pasokan utilitas yang disediakan oleh anak usaha Perseroan, yaitu: pembangkit listrik, 

jasa kepelabuhanan, dan fasilitas pengolahan air. 

 

2.5 Budaya Perusahaan 

Budaya perusahaan adalah nilai-nilai yang dianut, dijalankan, dan 

dipertahankan di salam sebuah perusahaan. Identitas suatu perusahaan juga bisa 

dilihat dari budaya perusahaan atau company culture. Budaya perusahaan menjadi 

cerminan sekaligus wujud dari visi, nilai, lingkungan kerja hingga menjadi acuan 

bagaimana interaksi antar anggota tim dilakukan. Namun demikian, budaya 

perusahaan juga menjadi jendela bagaimana dunia luar melihat dan mengenali 

perusahaan. PT. Krakatau Perbengkelan dan Perawatan sendiri memiliki budaya 

perusahaan seperti yang sudah dijelaskan, sebagai berikut: 

Tabel 2.1 Budaya Perusahaan 

Corporate Value Terjemahan Umum Perilaku 

Customer Focus Focus kepada pelanggan Selalu melakukan nilai 

tambah dan manfaat dan 

siap memberikan 

pelayanan yang terbaik 

kepada pelanggan/ klien. 

Efficien Hemat, Competitive Selalu bertindak hemat dan 

kompetitif sehingga 

mempunyai nilai/value 

yang optimal. 

Power Kekuatan Kemampuan Memiliki kekuatan dan 

kemampuan sumber daya 

dengan kpetensi di bidang 

perawatan industri dan 
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perbengkelan dan dapat 

memenuhi kebutuhan 

pelanggan/klien, 

Teamwork yang solid dan 

saling mendukung. 

Accountable Jujur, Bertanggung Jawab Setiap jajaran di 

perusahaan memiliki 

perilaku yang jujur dan 

bertanggung jawab serta 

memiliki kecepatan, 

ketepatan dan ketanggapan 

dalam merespon janji. 

Trustworthy Dapat Dipercaya Menjaga komitmen 

perusahaan dan 

memberikan informasi 

yang akurat dan 

sebenarnya. 

 

2.6  Layanan dan Program 

PT. Krakatau Perbengkelan dan Perawatn melayani berbagai macam 

maintenance contohnya seperti Maintenance Pabrik, Overhaul pabrik perbaikan 

mesin perkakas,  

 

2.7 Fasilitas 

 Pada awalnya PT. Krakatau Perbengkelan dan Perawatan merupakan salah 

satu perusahaan yang disiapkan untuk menangani bidang perawatan industri/ 

Maintenance dan perbengkelan di perusahaan PT. Krakatau Steel Group dan 

perusahaan – perusahaan di area sekitar cilegon dan luar cilegon. PT. Krakatau 

Perbengkelan dan Perawatan menyediakan banyak fasilitas diantarannya: 

1. Gedung Utama 



  

10 
 

2. Lobby Utama 

3. Workshop Mesin Bending 

4. Workshop Manufaktur 

5. Workshop Las 

PT. Krakatau Perbengkelan dan Perawatan juga memiliki fasilitas penunjang 

seperti: 

1. Ruang Perpustakaan 

2. Ruang Meeting 

3. Masjid 

4. Gedung Serba Guna 

5. Kantin 

6. Gudang 

7. Lahan Parkir 

8. Jaringan Internet Wifi 
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BAB III 

TINJAUAN PUSTAKA 

 

 

3.1  Diagram Alir Penelitian 

Dalam pelaksanaan kerja praktik di PT. Krakatau Perbengkelan dan 

Perawatan terdapat diagram alir penelitian sebagai alur penelitian, berikut merupakan 

diagram alir penelitian yang digunakan penulis: 

 

Mulai 

 

Studi Literatur 

 

Observasi Area Hidrolik A 

 

Analisa Permasalahan Hidrolik A 

 

Persiapan Alat dan Bahan 

 

Pengambilan Data 

 

Analisa Data 

 

Hasil dan Kesimpulan 

 

Pembuatan Laporan 

 

Selesai 

 

Gambar 3.1 Diagram Alir Penelitian 
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3.2  Pengertian dan Prinsip Dasar Hidrolik 

 Sistem hidrolik bisa diartikan sebagai sebuah rangkaian komponen yang 

menggunakan bahan cair (hydro). Kalau dilihat berdasarkan kegunaannya, maka 

system hidrolik adalah mekanisme pemindah tenaga menggunakan media zat cair. 

Mekanisme ini, bekerja berdasarkan hukum pascal yang berbunyi “Tekanan yang 

diberikan pada zat cair di ruang tertutup, maka akan diteruskan kesegalah arah”. 

 
Gambar 3.2 Prinsip Kerja Hidrolik 

 Maksudnya seperti ini. Kalau ada selang air yang dihubungkan dalam sebuah 

keran. lalu keran air itu dinyalakan maka air yang keluar dari ujung selang tersebut 

memiliki kekuatan dan daya semprot yang sama dengan air yang keluar dari keran. 

Pada dunia indsutri hidrolik sendiri dapat digunakan untuk berbagai macam hal, 

diantaranya: 

1. Alat pengangkat mobil (Car Lift) 

2. Dongkrak kendaraan 

3. Sistem rem kendaraan 

4. Alat berat 

5. Alat – alat penarik dan penekan 

 

3.3  Pengertian dan Prinsip Kerja Pompa 

 Pompa adalah sebuah alat yang digunakan untuk 

memindahkan cairan (fluida) dari suatu tempat ke tempat yang lain, 
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melalui media pipa atau saluran dengan cara menambahkan energi 

pada cairan yang dipindahkan dan berlangsung continue. Pompa 

beroperasi dengan prinsip membuat perbedaan tekanan antara bagian 

hisap atau suction dan bagian tekan atau discharge. Pompa hidrolik 

sendiri umumnya memiliki 2 jenis, yaitu Positive Displacement Pump 

dan Non Dispalcement Pump. Berikut ini klasifikasinya: 

1. Gear Pump 

Jenis pompa hidrolik yang pertama adalah gear pumps yang tergolong dalam 

radial flow pump dan menggunakan roda gigi untuk memindahkan fluida 

hidrolik. Keuntungan utama dari gear pumps adalah desainnya yang sederhana 

dan umur pakai yang panjang. Gear pumps cenderung bekerja dengan 

kecepatan tetap untuk memberikan aliran yang stabil dan dapat diandalkan. 

Biasanya, alat ini digunakan dalam aplikasi industri ringan hingga menengah, 

seperti sistem hidrolik traktor atau peralatan konstruksi. 

 

 

Gambar 3.3 Gear Pump 

2. Piston Pump 

Pompa piston menggunakan pergerakan bolak-balik piston dalam ruang kerja 

untuk mengisi dan mengosongkan cairan. Pompa Piston dapat menghasilkan 

tekanan yang tinggi dan cocok untuk mengatasi cairan dengan viskositas yang 

beragam. Pompa ini tergolong dalam Positive Displacement Pump yang 

berperan penting dalam berbagai aplikasi industri, dari pengiriman bahan kimia 
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dalam industri kimia hingga pengiriman minyak dalam industri minyak dan gas. 

 

 

Gamber 3.4 Piston Pump 

 

3.4  Pengertian dan Prinsip Kerja Katup ( Valve ) 

 Dalam sistem hidrolik, katup berfungsi sebagai pengatur tekanan dan aliran 

fluida yang sampai ke silinder kerja.  Menurut pemakainnya, katup hidrolik dibagi 

menjadi tiga macam, antara lain: 

1. Katup Pengatur Tekanan ( Relief Valve ) 

2. Katup Pengatur Arah Aliran ( Directional Control Valve ) 

3. Katup Pengatur Jumlah Aliran ( Flow Control Valve ) 

 

1. Katup Pengatur Tekanan ( Relief Valve ) 

 Katup pengatur tekanan digunakan untuk melindungi pompa – pompa dan 

katup – katup pengontrol dari kelebihan tekanan dan untuk mempertahankan tekanan 

tetap dalam sirkuit hidrolik minyak. Cara kerja katup ini adalah berdasarkan 

kesetimbangan antara gaya pegas dengan gaya tekan fluida. Dalam kerjanya katup ini 

akan membuka apabila tekanan fluida dalam suatu ruang lebih besar dari tekanan 

katupnya, dan katup akan menutup kembali setelah tekanan fluida turun kembali 

sampai lebih kecil dari tekanan pegas katup. 
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Gambar 3.4 ( Relief Valve ) 

 

2. Katup Pengatur Arah Aliran ( Directional Control Valve ) 

 Katup pengontrol adalah sebuah saklar yang dirancang untuk menghidupkan, 

mengontrol arah, mempercepat dan memperlambat suatu gerakan dari silinder kerja 

hidrolik. Fungsi dari katup ini adalah untuk mengarahkan dan menyuplai fluida 

tersebut ke tangki reservoir. 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 3.5 Directional Control Valve 

( Sumber: Document Pribadi) 

3. Katup Pengatur Jumlah Aliran ( Flow Control Valve ) 

 Katup pengontrol jumlah aliran adalah sebuah katup yang berfungsi untuk 

mengatur kapasitas aliran fluida dari pompa ke silinder, jumlah untuk mengatur 

kecepatan aliran fluida dan kecepatan gerak piston dari silinder. Dari fungsi diatas 

dapat diambil kesimpulan bahwa kecepatan gerak piston silinder ini tergantung dari 

berapa fluida yang masuk kedalam ruang silinder di bawah piston tiap satuan 

waktunya. Ini hanya mampu dilakukan dengan mengatur jumlah aliran fluidanya. 
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Gambar 3.6 Flow Control Valve 

 

3.5  Pengertian dan Prinsip Kerja Silinder Hidrolik 

Silinder kerja hidrolik merupakan komponen utama yang berfungsi merubah 

dan meneruskan daya  dari tekanan suatu fluida, dimana fluida akan mendesak piston 

yang merupakan satu – satunya komponen yang ikut bergerak untuk melakukan gerak 

translasi yang kemudian gerak ini diteruskan kebagian mesin melalui batang piston. 

Menurut konstruksi, silinder kerja hidrolik dibagi menjadi 2 macam tipe dalam sistem 

hidrolik, antara lain : 

1. Silinder kerja penggerak tunggal (Single Acting) 

 Silinder kerja jenis ini hanya memiliki satu buah ruang fluida kerja 

didalamnya, yaitu ruang silinder diatas atau dibawah piston. Kondisi ini 

mengakibatkan silinder kerja hanya bisa melakukan satu buah gerakan, yaitu gerakan 

tekan. Sedangkan untuk kembali ke posisi semula, ujung batang piston didesak oleh 

gravitasi atau tenaga dari luar. 

 

Gambar 3.7 Single Acting Cylinder  
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2. Silinder kerja penggerak ganda ( Double Acting ) 

 Silinder kerja ini merupakan silinder kerja yang memiliki dua buah ruang 

fluida di dalam silinder yaitu ruang silinder diatas piston dan dibawah piston, hanya 

saja ruang diatas piston ini lebih kecil bila dibandingkan dengan yang dibawah piston 

karena sebagian ruangnya tersita oleh batang piston. Dengan konstruksi tersebut 

silinder kerja memungkinkan untuk dapat melakukan gerakan bolak – balik atau maju 

– mundur. 

 

Gambar 3.8 Double Acting Cylinder 

 

3.6 Pengertian dan Prinsip Kerja Manometer (Pressure Gauge) 

Biasanya pengatur tekanan dipasang dan dilengkapi dengan sebuah alat yang 

dapat menunjukkan sebuah tekanan fluida yang keluar. Prinsip kerja alat ini 

ditemukan oleh Bourdon. Oli masuk ke pengatur tekanan lewat lubang saluran P. 

Tekanan didalam pipa yang melengkung Bourdon (2) menyebabkan pipa memanjang.  

Tekanan lebih besar akan mengakibatkan belokan radius lebih besar pula. 

Gerakan perpanjangan pipa tersebut kemudian diubah kesatuan jarum penunjuk (6) 

lewat tuas penghubung (3), tembereng roda gigi (4), dan roda gigi pinion (5), tekanan 

pada saluran masuk dapat dibaca pada garis lengkung skala penunjuk (7). Jadi, 

prinsip pembacaan pengukuran tekanan manometer ini adalah bekerja berdasarkan 

atas dasar prinsip analog. 
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Gambar 3.9 Manometer 

 

3.7  Pengertian dan Prinsip Kerja Saringan Oli (Oil Filter) 

 Filter berfungsi menyaring kotoran dari minyak hidrolik dan diklasifikasikan 

menjadi filter saluran yang dipakai saluran bertekanan. Filter ditempatkan didalam 

tangki pada saluran masuk yang akan menuju ke pompa. Dengan adanya filter, 

diharapkan efisiensi peralatan hidrolik dapat ditinggikan dan umur pakai (lifetime) 

bisa lebih lama. 

 

 

 

 

 

 

Gambar 3.10 Filter Tangki Gambar 3.11 Filter Pompa 

 

3.8  Pengertian dan Prinsip Kerja Pipa Saluran 

 Pipa merupakan salah satu komponen penting dalam sebuah sistem hidrolik 

yang berfungsi untuk meneruskan fluida kerja yang bertekanan dari pompa 

pembangkit ke silinder kerja. Mengingat kapasitas yang mampu dibangkitkan oleh 

silinder kerja, maka agar maksimal dalam penerusan fluida kerja bertekanan, pipa-

pipa harus memenuhi persyaratan sebagai berikut : 

1. Mampu menahan tekanan yang tinggi dari fluida.  
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2. Koefisien gesek dari dinding bagian dalam harus sekecil mungkin.  

3. Dapat menyalurkan panas dengan baik.  

4. Tahan terhadap perubahan suhu dan tekanan.  

5. Tahan terhadap perubahan cuaca.  

6. Memiliki lifetime panjang.  

7. Tahan terhadap korosi. 

 

3.9  Pengertian dan Prinsip Kerja Fluida Hidrolik 

 Fluida hidrolik adalah salah satu unsur yang penting dalam peralatan hidrolik. 

fluida hidrolik merupakan suatu bahan yang mengantar energi dalam peralatan 

hidrolik dan melumasi setiap peralatan serta sebagai media penghilang kalor yang 

timbul akibat tekanan yang ditingkatkan dan meredam getaran dan suara. 

Fluida hidrolik harus mempunyai sifat-sifat sebagai berikut:  

1. Mempunyai viskositas temperatur cukup yang tidak berubah dengan 

perubahan tempertur.  

2. Mempertahankan fluida pada temperatur rendah dan tidak berubah buruk 

dengan mudah jika dipakai dibawah temperatur.  

3. Mempunyai stabilitas oksidasi yang baik.  

4. Mempunyai kemampuan anti karat  

5. Tidak merusak (karena reaksi kimia) karat dan cat. 

6. Tidak compressible (mampu merapat)  

7. Mempunyai tendensi anti foatming (tidak menjadi busa) yang baik.  

8. Mempunyai kekentalan terhadap api. 

 

3.10 Istilah dan Lambang Dalam Sistem Hidrolik 

 Dalam pembuatannya, rangkaian sistem hidrolik diperlukan banyak 

komponen penyusun apabila dilakukan langsung dalam lapangan akan memakan 

waktu yang cukup lama. Oleh karena itu, pada sistem hidrolik terdapat lambang – 

lambang atau tanda – tanda penghubung sistem hidrolik yang dikumpulkan dalam 
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lembar norma DIN 24300 (1966). Tujuan lambang atau simbol yang diberikan pada 

sistem hidolik adalah: 

a) Memberikan suatu sebutan yang seragam bagi semua unsur hidrolik 

b) Menghindari kesalahan dalam membaca skema sistem hidrolik 

c) Memberikan pemahaman dengan cepat laju fungsi dari skema sistem hidrolik. 

d) Menyesuaikan literature yang ada dari dalam negeri maupun luar negeri. 

 

Tabel 3.1 Simbol – Simbol Pipa Hidrolik 
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Tabel 3.2 Simbol Katup Pengarah Menurut Jumlah Lubang 
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Tabel 3.3 Simbol Untuk Melayani Katup 
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Tabel 3.4 Lambang Komponen Penyusun Dalam Komponen Hidrolik 
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3.11  Pengertian Pemeliharaan (Maintenance) 

 Pemeliharaan adalah semua aktifitas yang dilakukan untuk mempertahankan 

kondisi sebuah item atau peralatan, atau mengembalikannya ke dalam kondisi tertentu 

(Dhillon, 2006). Kemudian dengan penekanan inti definisi yang sejalan Ansori dan 

Mustajab (2013) di dalam bukunya mendefinisikan perawatan atau maintenance 

sebagai konsepsi dari semua aktivitas yang diperlukan untuk menjaga atau 

mempertahankan kualitas fasilitas/mesin agar dapat berfungsi dengan baik seperti 

kondisi awal. 

 Beberapa keuntungan yang didapatkan dengan menerapkan pemeliharaan 

sebagai penopang strategi perusahaan yaitu: 

1. Mengurangi total biaya pemeliharaan 

2. Memiliki stabilitas proses yang lebih baik 

3. Memperpanjang usia peralatan dan mesin 

4. Mengoptimalkan jumlah suku cadang 

5. Meningkatkan keselamatan karyawan 

6. Mengurangi kerusakan lingkungan sekitar. 

 Perbedaan strategi pemeliharaan pada satu mesin dengan mesin lainnya 

mungkin saja terjadi. Pemeliharaan sebaiknya dilakukan dengan mengklasifikasikan 

mesin dan peralatan ke dalam beberapa kategori sehingga implementasi dapat 

menjadi efektif. Klasifikasi mesin atau peralatan yang menjadi sasaran sistem 

pemeliharaan menurut scheffer dan girdhar (2004) dapat dibagi tiga, yaitu: 

1. Kategori Kritis 

Mesin atau komponen mesin yang dianggap kritis dalam pemeliharaan 

umumnya memiliki kriteria sebagai berikut: 

  a. Kerusakan yang dapat membahayakan area pabrik 

b. Mesin atau komponen mesin yang jika rusak dapat menghambat 

seluruh kegiatan produksi 

c. Mesin atau komponen mesin yang mempunyai biaya inisial yang 

tinggi, tidak dapat diperbaiki, atau dapat diperbaiki namun dengan 

biaya yang mahal dan waktu yang lama. 
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d. Mesin atau komponen mesin yang performanya sensitive terhadap 

kerusakan kecil 

e. Mesin atau komponen mesin yang jika dipelihara dapat 

meningkatkan efisiensi dan menghemat energy mesin tersebut 

2. Kategori Esensial 

Mesin atau komponen mesin ayng dianggap esensial dalam 

pemeliharaan umumnya memiliki kriteria: 

a. Kerusakannya dapat membahayakan area pabrik 

b. Mesinatau komponen mesin yang membutuhkan waktu yang tidak 

terlalu lama dan memakan biaya yang tidak terlalu mahal dalam 

perbaikannya. 

c. Mesin atau komponen mesin yang performanya sensitive terhadap 

kerusakan kecil, namun kerusakannya dapat dianalisa secara historis 

d. Mesinatau komponen mesin yang memerlukan perawatan berkala 

3. Kategori Umum 

Mesin atau komponen mesin yang termasuk kategori umum dalam 

pemeliharaan memiliki kriteria sebagai berikut: 

a. Kerusakannya tidak membahayakan area pabrik 

b. Mesin atau komponen mesin yang fungsinya tidak kritis pada lantai 

produksi 

c. Mesin atau komponen mesin yang mempunyhai cadangan 

 

3.11.1  Tujuan Pemeliharaan (Maintenance) 

 Berikut ini merupakan beberapa tujuan maintenance yang utama antara lain: 

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 dari kegiatan produksi yang tidak 

terganggu. 
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3. Untuk membantu mengurangi pemakaian dan penyimpangan 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 secara 

keseluruhannya. 

5. Untuk menjamin keselamatan orang yang menggunakan peralatan tersebut. 

6. Memaksimalkan ketersediaan semua peralatan sistem produksi 

(mengurangi downtime) 

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

 

3.11.2  Jenis – Jenis Pemeliharaan 

 Ruang lingkup manajemen pemeliharaan mencakup setiap tahap dalam siklus 

hidup sistem teknik ( pabrik, mesin, peralatan, dan fasilitas ), spesifikasi, akuisisi, 

perencanaan, operasi, evaluasi kinerja, perbaikan dan pembangunan. Dalam konteks 

yang lebih luas fungsi pemeliharaan juga dikenal sebagai manajemen aset fisik. 

 Menurut Swanson (2001) dalam International journal of Production 

Economics “linking maintenance strategies to performance” sistem pemeliharaan 

sebagai strategi perusahaan untuk mendukung kinerja produksi dibagi menjadi tiga 

garis besar yaitu: 

1. Pemeliharaan Reaktif (Reactive Maintenance) 

Prinsip pemeliharaan ini adalah aktifitas pemeliharaan (baik 

penggantian atau perbaikan) hanya dilakukan jika mesin atau peralatan 

tersebut rusak. Pemeliharaan reaktif memiliki kelebihan dalam meminimalkan 

jumlah biaya dan pekerjaan yang dibutuhkan untuk melakukan pemeliharaan. 

Namun kekurangannya adalah kerusakan yang tidak dapat diprediksi sewaktu 

– waktu, banyaknya jumlah scrap, dan tingginya biaya yang diakibatkan 

kecelakaan akibat breakdown pada mesin atau peralatan. 

2. Pemeliharaan Proaktif (Proactive Maintenance) 

Pemeliharaan proaktif adalah strategi pemeliharaan dimana 

kerusakan/breakdown dapat dihindari dengan melakukan perbaikan – 
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perbaikan minor untuk mempertahankan kondisi mesin dalam keadaan 

optimal. Pemeliharaan proaktif terdiri dari pemeliharaan preventif dan 

pemeliharaan pridiktif. 

a) Pemeliharaan Preventif ( Preventif Maintenance ) 

Pemeliharaan Preventif pada prinsipnya adalah pemeliharaan 

berdasarkan pemakaian. Aktifitas pemeliharaan dilakukan 

setelah penggunaan mesin/peralatan selama periode tertentu. 

Tipe pemeliharaan ini mempunyai asusmsi bahwa mesin akan 

mengalami kerusakan/breakdown pada satu periode tertentu. 

Kelebihan pemeliharaan ini adalah dapat mengurangi 

kemungkinan breakdown serta dapat memperpanjang umur 

mesin atau peralatan. Kelemahannya adalah aktifitas 

pemeliharaan dapat menginterupsi jalannya sistem produksi di 

suatu perusahaan. 

 

3.12 Denah Proses Pengerolan HSMI 

Gambar 3.12 Denah Proses Pengerolan HSMI 

1. Reheating Furnace 

Instalasi yang digunakan untuk memanaskan Slab Baja hingga mencapai 

temperatur rekristalisasi baja. 

2. Sizing Press 

Digunakan untuk mereduksi kelebaran slab agai sesuai dengan produk nanti 
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yang diinginkan 

3. Roughing Mill 

Merupakan tahap selanjutnya dari proses dalam mereduksi ukuran slab. 

4. Finishing Mill 

Proses utama pada pabrik lembaran baja panas yang berfungsi untuk 

finalisasi ketebalan slab agar ketebalan sesuai dengan yang diinginkan. 

5. Laminar Cooling 

Tujuan dari Laminar Cooling adalah untuk merubah temperature slab ke 

suhu yang cocok untuk proses penggulungan. 

6. Down Coiler 

Berfungsi untuk menggulung baja lembaran yang telah jadi (selesai 

finishing mill) dan telah melalui proses pendinginan. 
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BAB IV 

DATA DAN PEMBAHASAN 

 

 

4.1 Prinsip Kerja Sistem Hidrolik A 

 

Gambar 4.1 Prinsip Kerja Sistem Hidrolik 

Pinsip Kerja Sistem Hidrolik sebagaimana diperlihatkan dalam rangkaian 

hidrolik Gambar 4.1 menggunakan prinsip kerja “hukum pascal” yaitu, benda cair 

yang ada di ruang tertutup apabila diberi tekanan, maka tekanan tersebut akan 

dilanjutnya ke segala arah dengan sama besar, dan menggunakan fluida kerja berupa 

zat cair yang dipindahkan dengan pompa hidrolik untuk menjalankan suatu sistem 

tertentu. Jika valve yang menghubungkan antara pipa utama dibuka, maka secara 

cepat tekanan akan mengalir ketabung hidrolik. Tekanan tersebut akan berinteraksi 

dengn oli yang terdapat dalam tabung hidrolik, maka akibat dari berinteraksinya 

tersebut piston dari dalam tabung tabung dari hidrolik tersebut akan secara perlahan 

keluar dan piston tersebut akan mendorong benda yang berada diatasnya. Pompa 

hidrolik bekerja dengan cara menghisap oli dari tangki hidrolik dan mendorongnya 

kedalam sistem hidrolik dalam bentuk aliran (flow). Aliran ini yang dimanfaatkan 

dengan cara merubahnya menjadi tekanan. Tekanan dihasilkan dengan cara 

menghambat aliran oli dalam sistem hidrolik. Hambatan ini dapat disebabkan oleh 

silinder, motor hidrolik, dan aktuator.  
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4.2  Pemeliharaan Pada Sistem Hidrolik A 

Pada dasarnya, sistem hidrolik merupakan sebuah rangkaian komponen yang 

memanfaatkan zat fluida sebagai energi penggerak pada alat berat. Alasan pengguna 

bisnis beralih menggunakan sistem hidrolik sebab dapat mengangkat material beban 

hingga ratusan kilogram hanya dengan bahan bakar yang minimalis. 

Sistem hidrolik terdiri dari beragam komponen, mulai dari hose, pompa 

hidrolik, tangki, aktuator, valve, filtration system, dan masih banyak komponen 

penting lainnya. Beragam komponen tersebut sudah pasti membutuhkan perawatan 

khusus, salah satunya hose. Tidak seperti komponen lainnya, hose memiliki life time 

dengan jangka waktu pendek, berkisar 3 – 6 bulan saja. Selebihnya, hose mengalami 

getas atau rusak yakni ditandai dengan kebocoran. Sangat berbahaya bila pengguna 

mengoperasikan mesin dengan keadaan hose bocor. Dalam melakukan perawatan 

sistem hidrolik, umumnya terbagi menjadi perawatan berkala harian, mingguna, 

bulanan, hingga tahunan. 

Sebelum menggunakan mesin hidrolik, ada baiknya anda cek beberapa 

indikator sebagai berikut: 

1. Periksa level minyak di tangki, lakukan pengisian jika perlu sampai 

mencukupi. 

2. Periksa busa di permukaan cairan yang bekerja. Tentukan warna cairan, 

apakah itu udara dan air. 

3. Deteksi kebocoran di saluran air dan koneksi. Hilangkan sebelum mulai 

mengoperasikan mesin. 

4. Periksa sesuai indikasi indikator tingkat kontaminasi filter. Jika sudah tidak 

memadai, segera ganti elemen filter. 

5. Periksa pengoperasian sistem stabilisasi suhu. 

6. Periksa tegangan suplai elektromagnet dari perangkat kontrol. 

7. Periksa pengaturan katup pada pengukur tekanan dan sesuaikan tekanan di 

berbagai bagian sistem hidrolik. 

8. Periksa kekencangan sekrup yang menahan pompa, motor hidrolik, silinder, 

dan peralatan. 
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4.3  Deskripsi Hidrolik A 

Data yang dibutuhkan pada perhitungan sistem hidrolik A adalah sebagai 

berikut: 

Jenis Oli    : Turalek 52 

Viskositas     : 68 

Densitas     : 0,8860 (15°C, kg/l) 

Tekanan Pompa 1,2   : 150 Bar 

Temperatur    : 60°C 

Level Oli    : Min 4000L 

Diameter Pipa Masuk (Kuning) : 160,7 mm 

Diamater Pipa Inner     : 38,85 mm 

Diameter Pipa Outer    : 47,9 mm 

Diameter Return (Saluran Balik) : 115,10 mm 

 

4.3.1   Perhitungan Kecepatan Aliran Fluida 

   
 

 
 

Dimana :  

v = Kecepatan aliran (m/s) 

Q = Laju aliran volume (m
3
/s) 

A = Luas Penampang (m ) 

 

Q = 375 l/min 

D = 160 mm  

  
 

 
(    ) 

  
 

 
(           ) 

  
 

 
(      )            
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4.3.2   Perhitungan Laju Aliran Massa 

      

Dimana :  

m = Laju aliran massa (kg/s) 

  = Densitas (kg/m
3
) 

Q = Laju Aliran (m
3
/s) 

 

T = 30°C 

  = 0,886 kg/l (Saat 15°C)  

Q = 375 l/min 
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4.3.3 Menghitung Gaya Hidrolik 

F = P x A 

Dimana: P = Tekanan ( Bar ) 

  A = Luas Silinder Kerja (mm) 

  F = Gaya ( N ) 

Diketahui: 

P = 150 Bar 
 

A = 19.782 mm
 

Ditanya: Gaya pada silinder hidrolik? 

Penyelesaian: 

F = P x A 

F = 1,5 x 10
7 

N/m
2
 x  19.782 mm 

   = 15.000.000 N/m
2
 x 391,32 m

2 

   = 38.331 N 

Jadi gaya yang terjadi pada silinder extractor furnace 1 pabrik Hot 

Strip Mill PT. Krakatau Steel tiap silindernya sebesar 38.331 Newton. 
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BAB V 

KESIMPULAN 

 

 

5.1 Kesimpulan 

Berikut merupakan kesimpulan yang didapat penulis setelah melaksanakan 

penelitian yang dilakukan di PT. Krakatau Perbengkelan dan Perawatan area kerja 

HSMI selama 1 Bulan adalah sebagai berikut: 

1. Hidrolik adalah suatu sistem yang mengubah suatu fluida menjadi tenaga 

kerja dengan menggunakan pompa sebagai pemberi tekanan dan diteruskan ke 

silinder kerja untuk mengeluarkan slab yang berada di dalam reheating 

furnace. 

2. Kerusakan – kerusakan atau problem yang sering terjadi di hidrolik A HSM I 

biasanya adalah kerusakan shield akibat besarnya getaran, keretakan pada 

pipa atau rembes, volume oli tidak sesuai dengan level yang seharusnya. Oleh 

karena itu harus sering dilakukan pengecekan secara berkala bila. 

3. Sirkulasi dan aliran dari hidrolik A HSM I dapat digambarkan sebagai 

berikut:  

 

 

 

 

 

Gambar 5.1 Sirkulasi Hidrolik A 

4. Setelah melakukan penelitian dan perhitungan pada hidrolik A didapatkan 

nilai force pada silinder hidrolik extractor adalah sebesar 38.331 Newton 
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5.2  Saran 

Setelah melaksanakan kerja praktek di PT. Krakatau Perbengkelan dan 

Perawatan area kerja HSMI penulis memikirkan beberapa saran kedepannya untuk 

perusahaan diantarannya: 

1. Usahakan saat melakukan checklist area kita juga harus mengamati ada atau 

tidaknya problem pada komponen tersebut, jangan hanya mengukur 

temperature lalu menulis dan selesai. 
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