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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Dalam dunia perkuliahan, mahasiswa diharuskan untuk memahami
proses pendidikan dan mengikuti alur yang telah ditetapkan dalam
pembelajaran, terutama di bidang akademik. Selama proses perkuliahan,
mahasiswa mempelajari berbagai ilmu yang penting untuk pengembangan
diri dan karier mereka. Oleh karena itu, penting bagi mahasiswa untuk
mengimplementasikan pengetahuan yang telah diperoleh ke dalam dunia
industri. Salah satu cara untuk menerapkan pengetahuan teoritis yang
dipelajari di kelas adalah melalui kegiatan kerja praktik. Di Jurusan Teknik
Mesin Fakultas Teknik Universitas Sultan Ageng Tirtayasa (UNTIRTA),
setiap mahasiswa diwajibkan untuk melakukan kerja praktik sebagai salah
satu syarat dalam menyusun tugas akhir atau skripsi. Kegiatan kerja praktik
yang terprogram dan berkelanjutan sangat diperlukan untuk meningkatkan
kualitas pendidikan tinggi serta daya saing mahasiswa di dunia industri.

Seiring dengan perkembangan industri yang pesat, kebutuhan akan
mesin juga meningkat. Mesin-mesin ini berperan penting dalam meringankan
beban kerja manusia dan meningkatkan efisiensi dalam proses produksi,
terutama dalam produksi massal. Dengan demikian, pemenuhan permintaan
konsumen menjadi lebih optimal. Untuk menjaga kelancaran operasional
mesin  produksi, diperlukan kegiatan pemeliharaan yang efektif.
Pemeliharaan ini mencakup pemeriksaan potensi kerusakan pada komponen
atau sistem, yang sangat penting untuk mengurangi risiko kerusakan dan
memastikan kelancaran operasi. Secara umum, proses pemeliharaan terbagi
menjadi dua kategori: preventive maintenance (perawatan terencana) dan
corrective maintenance (perawatan tidak terencana). Preventive maintenance
bertujuan untuk mencegah kerusakan sebelum terjadi, sedangkan corrective

maintenance dilakukan setelah terjadinya kerusakan.
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PT. Krakatau Baja Konstruksi, yang didirikan pada tahun 1992 sebagai
anak perusahaan dari PT. Krakatau Steel, beroperasi di bidang produksi
produk baja untuk memenuhi kebutuhan konstruksi dan infrastruktur. Produk
yang dihasilkan meliputi Deformed Bar, Plain Bar, Equal Angle, Channel,
Wide Flange, H Beam, dan | Beam dengan kualitas tinggi. Untuk memastikan
bahwa produk yang dihasilkan memenuhi standar kualitas yang tinggi,
perusahaan ini sangat memperhatikan pemeliharaan setiap peralatan yang

ada, agar tetap dalam kondisi optimal.

1.2 Rumusan Masalah
Adapun rumusan masalah yang menjadi bahasan dalam pelaksanaan
kerja praktik ini adalah sebagai berikut:
1. Bagaimana strategi preventive maintenance roll table pada section mill PT
Krakatau Baja Konstruksi?
2. Apa saja faktor yang menyebabkan kerusakan roll table pada section mill
PT Krakatau Baja Konstruksi?

1.3 Tujuan Kerja Praktik
Adapun tujuan dilaksanakannya kerja praktik di PT. Krakatau Baja
Konstruksi ini adalah sebagai berikut:
1. Mengetahui strategi preventive maintenance roll table pada section mill
PT Krakatau Baja Konstruksi.
2. Mengetahui faktor penyebab terjadi kendala pada roll table pada section

mill PT Krakatau Baja Konstruksi.

1.4 Batasan Masalah
Adapun batasan masalah dari penulisan laporan kerja praktik ini adalah
sebagali berikut :
1. Kegiatan yang dilakukan dalam pemeliharaan hanya preventive

maintenance.

Jurusan Teknik Mesin — Fakultas Teknik
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2. Kerja praktik dilakukan pada area section mill PT Krakatau Baja

Konstruksi.
3. Fokus topik penulisan hanya pada roll table interface dan tidak mendalami

mengenai equipment lainya.
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BAB Il
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 Wajatama
dibentuk pada tanggal 24 Juli 1992, Sedangkan PT Krakatau Baja Konstruksi
pada 31 Agustus 2021. Perubahan ini merupakan bagian dari restrukturisasi
yang dilakukan oleh PT Krakatau Steel, di mana PT Krakatau Wajatama dan
beberapa anak perusahaan lainnya digabungkan menjadi subholding baru yang
berfokus pada industri baja dan konstruksi yang dimaksud untuk lebih
mengoptimalkan hasil-hasil produksi, untuk mendukung aktivitas PT Krakatau
Steel serta untuk mengantisipasi persaingan pasar yang semakin kompetitif. PT
Krakatau Baja Konstruksi memproduksi melalui, Pabrik Baja Tulangan (Bar
mill), Pabrik Baja Profil (Section Mill), dan Pabrik Kawat Paku (Cold Wire
Drawing), dan Industri Baja Kreatif (Steel Creative Industry). PT Krakatau
Baja Konstruksi berlokasi di JI. Industri No.5, Ramanuju, Kec. Purwakarta,
Kota Cilegon, Banten, sedangkan untuk kantor pemasaran PT Krakatau Baja
Konstruksi berlokasi di Krakatau Steel Building, JI. Gatot Subroto No. Kav 54,
Kec. Tebet, Kota Jakarta Pusat, Daerah Khusus Ibukota Jakarta.

Gambar 2.1 PT. Krakatau Baja Konstruksi
(Sumber: bajakonstruksi.co.id)
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2.2 Visi, Misi dan Struktur Organisasi Perusahaan
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 : Pemain Baja Batangan yang Diperhitungkan di Pasar Regional
MISI :Penyedia Baja Batangan untuk Kebutuhan Konstruksi,
Insfratruktur, dan Industri Manufaktur yang Kompetitif.

Tata Nilai Perusahaan : BESI

e Berkepribadian
Mampu menunjukan sifat, sikap, karakter, integritas, pendirian yang
memiliki nilai positif sebagai tauladan bagi orang lain sesuai dengan
prinsip-prinsip kebenaran yang hakiki.

e Etos Kerja
Memiliki semangat tinggi dalam dengan cara yang benar untuk
perkembangan perusahaan.

e Selaras
Mampu menciptakan, membina dan menjaga keselarasan diri sendiri baik
di lingkungan internal maupun eksternal dalam rangka menciptakan
kondisi yang harmonis dan dinamis.

e Inovatif
Mampu menunjukan inovasi dan kreasi yang berdampak pada perubahan
dan pengembangan diri dan perusahaan ke arah yang lebih baik.
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: bajakonstruksi.co.id)

2.3 Produk Yang Dihasilkan
Adapun beberapa produk yang dihasilkan oleh PT. Krakatau Baja
Konstruksi yakni 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)
Tulang Sirip (Deformed Bar) adalah jenis baja tulangan yang memiliki
permukaan berprofil dengan sirip-sirip. Profil ini dirancang untuk
meningkatkan daya ikat antara baja dan beton, sehingga memberikan
kekuatan tambahan pada struktur bangunan. Baja tulang sirip sering
digunakan dalam konstruksi untuk memperkuat elemen-elemen
struktural seperti pondasi, kolom, dan balok. Adapun gambar dan

ukuran yang tersedia yakni :
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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 (mm)
10 12.000
13 12.000
16 12.000
19 12.000
22 12.000
25 12.000
29 12.000

b. Tulang Polos (Plan Bar)
Baja Tulang Polos (Plan Bar) adalah jenis baja tulangan yang memiliki
permukaan halus tanpa profil atau sirip. Baja ini digunakan dalam
konstruksi untuk berbagai aplikasi, terutama sebagai penguat dalam

struktur beton. Adapun gambar dan ukuran yang tersedia yakni :
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Gambar 2.4 Tulang Polos (Plan Bar)

(Sumber: bajakonstruksi.co.id)

Tabel 2.2 Ukuran Tulang polos (plan bar)

Diameter (mm) Panjang (mm)
8 12.000
10 12.000
12 12.000
16 12.000
19 12.000
22 12.000
25 12.000
29 12.000
32 12.000
36 12.000

2. Baja Profil (Section Mill)
Baja profil terbagi menjadi 5 jenis yaitu Baja UNP (Canal U), Baja Siku
(Equal Angle), Baja Wide Flange (IWF), Baja H-Beam, dan Baja I-Beam.
Adapun contoh gambar dan ukuran yang tersedia adalah sebagai berikut :
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Gambar 2.5 Baja UNP (Canal U)

(Sumber: bajakonstruksi.co.id)

Tabel 2.3 Ukuran Baja UNP (Canal U)

Lebar (mm) | Tinggi (mm) | Tebal (mm) | Panjang (mm)
250 90 9 6.000
200 80 7,5 6.000
150 70 6,5 6.000
250 90 9 12.000
200 80 7,5 12.000
150 70 6,5 12.000

b. Baja Siku (Equal Angle)
Baja Siku (Equal Angle) adalah sebuah jenis profil baja yang memiliki

bentuk "L" dengan kedua bagian sampingnya memiliki ukuran yang

sama.

m_,. S ——
p = e >

Gambar 2.6 Baja Siku (Equal Angle)
(Sumber: bajakonstruksi.co.id)
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Tabel 2.4 Ukuran Baja Siku (Equal Angle)

Lebar (mm) | Tinggi (mm) | Tebal (mm) | Panjang (mm)
150 150 15 6.000
150 150 12 6.000
130 130 12 6.000
130 130 10 6.000
120 120 12 6.000
120 120 10 6.000
150 150 15 12.000
150 150 12 12.000
130 130 12 12.000
130 130 10 12.000
120 120 12 12.000
120 120 10 12.000

c. Baja Wide Flange (IWF)
Baja Wide Flange (IWF) adalah sebuah jenis profil baja yang memiliki

bentuk seperti huruf 'H' atau 'I', dengan flange (sayap) yang lebar dan

web (badan) yang tebal.

Gambar 2.7 Baja Wide Flange (IWF)
(Sumber: bajakonstruksi.co.id)
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Tabel 2.5 Ukuran Baja Wide Flange (IWF)

Lebar Tinggi | Tebal Tengah | Tebal Pinggir | Panjang

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
250 125 6 9 6.000
200 100 55 8 6.000
150 75 5 7 6.000
250 125 6 9 12.000
200 100 55 8 12.000
150 75 5 7 12.000

d. Baja H-Beam

Baja H-Beam adalah jenis profil baja struktural yang memiliki bentuk

menyerupai huruf "H". Baja ini dikenal karena kekuatan dan

stabilitasnya, menjadikannya pilihan yang ideal untuk berbagai aplikasi

dalam konstruksi.

Gambar 2.8 Baja H-Beam

(Sumber: bajakonstruksi.co.id)

Tabel 2.6 Ukuran Baja H-Beam

Lebar (mm) | Tinggi (mm) | Tebal (mm) | Panjang (mm)
100 100 6 6.000
150 150 7 6.000
100 100 6 12.000
150 150 7 12.000

Jurusan Teknik Mesin — Fakultas Teknik
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e. Bajal-Beam
Baja I-Beam adalah jenis profil baja struktural yang memiliki
penampang berbentuk huruf "I". Baja ini sering digunakan dalam
konstruksi karena kekuatan dan efisiensinya dalam menahan beban.
Untuk saat ini belum produksi tipe 1-Beam, dikarenakan permintaan
pasar yang minim sehingga produksi akan baja I-Beam di berentikan

untuk saat ini.

2.4 Proses Produksi Baja Profil (Section Mill)

Proses produksi baja profil semua proses dilakukan oleh mesin dan
dijalankan oleh operator. Kegunaan utama baja profil ialah untuk konstruksi
dari sebuah gedung. Bentuk baja profil beragam, pada umumnya ada Baja Siku
(Equal Angle), Baja UNP (Canal U), Baja Wide Flange (IWF), Baja H-Beam,
dan Baja I-Beam. Beberapa tahapan proses baja profil ini menggunakan Baja
Bloom ukuran 200 mm 200 mm 12 m. Untuk panjang dari bloom akan dipotong
dari 12 m dan menyesuaikan ruang pemanasan furnace. Bahan baku akan
memasuki ruang pemanasan furnace untu proses re-heating sebelum proses
pengerolan. Adapun gambar dan tahapan dalam proses produksi baja profil
adalah sebagai berikut :

ROSES JDUKSI SECTION MILL

* WF 150 - 300 mm
*U 150 - 250 mm

« HBeam 100 - 150 mm

1 Beam 100

« Equal Angle 90 - 200 mm

= Col =
* Sta Machine I
* Bin lachine
chine
Binding M
Equal Angle m H Beam

Gambar 2.9 Proses Produksi Baja Profil pada PT. Krakatau Baja Konstruksi

(Sumber: PT. Krakatau Baja Konstruksi
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1. Proses Persiapan awal bahan baku

Pada proses ini dapat memilih permukaan bahan baku yang bertujuan
untuk menghindari cacat pada produk akhir. Seleksi ini harus dilakukan
sejak awal saat bahan baku tiba di gudang penyimpanan. Bahan baku diatur
dan ditumpuk menurut kelompok, ukuran, grade, dan lain-lain sehingga
memudahkan proses kerja selanjutnya. Proses ini biasanya dilakukan pada
bahan baku yang bengkok dan pada bahan baku dengan grade special,
seperti pada bahan baku karbon tinggi dan bahan baku baja paduan. Proses
ini selalu dilakukan pada jenis-jenis bahan baku tersebut karena pada
umumnya terdapat cacat-cacat seperti serat rambut, retak-retak, serpihan
terlipat, dan lain-lain. Cacat-cacat ini harus dihilangkan dahulu sebelum
diproses lebih lanjut.

2. Proses Pemanasan bahan baku

Dapur yang digunakan dalam proses pemanasan billet/bloom sebelum
di roll biasanya disebut reheating furnace. Reheating furnace berfungsi
untuk memanaskan bahan baku (billet/bloom) dengan temperatur tinggi
hingga billet/bloom tersebut lunak/plastis, dimana bloom berukuran
150x150 mm 200x200 mm dimasukkan ke dalam dapur dengan cara
mendorongnya dengan roll table yang digerakkan oleh mesin motor, dan
billet/bloom dikeluarkan dari dapur dengan cara diambil satu persatu keluar
menuju rolling mill oleh extraktor.

Bahan bakar yang digunakan di reheating furnace adalah natural gas.
Pada reheating furnace bloom dipanaskan dengan temperatur £1200 °C dan
pemanasan tersebut temperaturnya homogen pada seluruh batang
billet/bloom. Pemanasan billet/bloom sebelum proses rolling harus
dilakukan untuk mendapatkan kondisi plastis pada billet/bloom, sehingga
kondisi tersebut dapat mengurangi hambatan pada saat proses perubahan
bentuk yang berlangsung pada saat proses rolling dan dapat mengurangi
pemakaian tenaga listrik, memungkinkan dilakukan reduksi yang tinggi
dalam proses rolling dan dapat juga menghindari dari bahaya patahnya roll

atau rusaknya komponen-komponen lainnya.
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3. Proses Rolling
Proses pengerollan adalah suatu proses pembentukan dan pereduksian
dimana material billet/bloom dibentuk diantara 2 (dua) roll yang berputar
berlawanan sehingga billet/bloom tersebut keluar melalui celah antara dua
roll dengan bentuk seperti bentuk celah (pass) yang dilaluinya. Adapun
beberapa proses dalam pengerollan adalah sebagai berikut :
a. Stand1
Pada bagian stand 1 terdiri dari 1 stand rool machine, bar (sebutan
bahan baku yang sedang di proses) keluar dari furnace menuju ke stand
1 dengan pergerakan dari roll table. Di stand 1, merupakan tahapan
awal bar akan dipress atau direduksi dengan 3 atau 5 kali pass (sesuai
kebutuhan) tergantung bahan baku stand ini merupakan rolling tahap 1.
Dimana bar melewati rool stand kemudian dikembalikan lagi melewati
rool stand dengan posisi yang berbeda, selanjutnya bar dilewatkan pada
rool stand dengan cetakan yang berbeda.
b. Stand 2
Pada Stand 2 terdiri dari 1 stand roll machine, pada stand ini
merupakan tahap lanjutan dari stand 1. Bar mengalami tiga kali
pereduksian. Stand ini merupakan rolling tahap ke-2. Keluaran dari
stand kedua ini akan menuju stand ketiga.
c. Stand 3 dan Stand 4
Pada stand 3 dan stand 4 terdiri dari 2 stand roll machine, tiap
stand bar mengalami dua kali reduksi dan bar memiliki bentuk yang
diinginkan. Kemudian bar akan melewati stand kelima (finished stand).
Stand 4 hanya dipakai pada saat rolling (IWF, I-beam, H-beam) untuk
pengontrolan tinggi kaki.
d. Stand 5
Pada proses pengerollan terakhir yakni pada stand 5 terdiri dari
satu stand roll machine, dan hanya terdapat satu pass.pada stand ini bar

akan mengalami pelurusan bentuk agar sesuai standar produk.
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Adapun gambar dari proses dalam pembentukan baja dengan contoh proses

pembentukan pada produk baja H-beam adalah sebagai berikut :

BARAN BAKU BLOOM

PROSES DI STAND 1

PROSES DI STAND 2

% 7
“ / 4 b

PROSES DI STAND 374 |z ‘*ﬁ*j o oo «4;_1} I/"Tf‘i:_:;‘f f;f—'rJ ff;‘r”*‘
{ j 4 1/ A ] /

|
PROSES DI STANDS % —
{ 5]

Gambar 2.10 Contoh Proses Pembentukan Produk H-Beam
(Sumber: PT. Krakatau Baja Konstruksi)

4. Proses Akhir
Setelah semua proses pembentukan baja tercapai, maka baja profil
mengalami proses akhir, meliputi :

a. Proses pendinginan produk akhir pada area cooling bed dari temperatur
hingga suhu 200-300 °C setelah keluar dari area stand 5, Lalu
didinginkan hingga suhu kamar untuk mencapai suhu optimal sebelum
masuk kedalam proses selanjutnya.

b. Pada proses selanjutnya adalah proses pelurusan produk agar tidak
terdapat cacat produk, dinamakan proses pada mesin straightener.

c. Setelah proses pelurusan baja profil masuk kedalam proses pemotongan
pada baja profil dengan ukuran panjang standar 6 m sampai dengan 12
m pada area cold saw.

d. Proses pengelompokkan sebelum dipasarkan atau dikirim ke gudang
(stacking). Diantaranya adalah : Produk dengan warna cat pink
menandakan produk yang reject/second grade. Meliputi visual
(keadaan fisik bengkok atau tidak), dimensi (ukuran yang ditentukan),
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dan sifat mekanis. Produk dengan warna cat kuning menandakan grade
Baja Profil BJ.P 41 - Produk dengan warna cat abu-abu menandakan
grade Baja Profil BJ.P 55.

e. Proses packing and blinding yaitu proses pengepakan baja profil yang
sudah jadi.

2.5 Pasar Produksi
Adapun pasar produk dari PT. Krakatau Baja Konstruksi tentu berkaitan
dengan konstruksi & pembangunan adapun sebagai berikut :
1. Industri pergudangan dan pabrik
2. Infrastruktur pabrik, pertambangan
3. Infrastruktur publik (jembatan, jalan tol, pelabuhan, bandara, irigasi dan
lain-lain)
4. Tower atau menara.
5. Transmisi listrik

6. Pembangunan property (hotel, rumah sakit, mall dan lain-lain)
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BAB Il
TINJAUAN PUSTAKA

3.1 Metodologi Kerja Praktik
Pada kerja praktik di PT Krakatau Baja Konstruksi terdapat beberapa
metodologi yang dapat dijadikan acuan dalam pelaksanaan kerja praktik yaitu

diagram alir kerja praktik dan prosedur kerja praktik.
3.1.1 Diagram Alir Kerja Praktik

Adapun diagram alir kerja praktik dalam proses pengambilan data di

Literatur | | |

PT. Krakatau Baja Konstruksi adalah sebagai berikut :

Observasi dan Pengenalan Lapangan

Pengambilan Data

Analisa
Data

i}

Kesimpulan dan Saran

A4

Gambar 3.1 Diagram Alir Kerja Praktik

3.1.2 Prosedur Kerja Praktik

Adapun metode pengumpulan data yang digunakan penulis |

melaksanakan kegiatan kerja praktik ini adalah sebagai berikut:
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1. Studi Literatur
Studi literatur adalah metode penelitian yang melibatkan
pengumpulan, analisis, dan sintesis informasi dari berbagai sumber
tertulis yang relevan dengan topik yang sedang diteliti. Tujuan dari
studi literatur adalah untuk memperoleh pemahaman yang lebih
mendalam tentang suatu isu, mendukung argumen, serta
memberikan konteks yang lebih luas dalam penulisan laporan atau
penelitian. Adapun sumber literatur yang penulis gunakan seperti
jurnal, laporan, buku hingga internet.

2. Observasi dan Pengenalan Lapangan
Pada metode ini dilakukannya sebuah pengamatan secara langsung
di lapangan dan juga pengenalan kondisi, serta bagaimana proses
produksi dapat berjalan pada suatu perusahaan. Hal tersebut agar
penulis dapat mengetahui bagaimana kondisi sesuai dengan batasan
masalah yang tertulis, sehingga penulis pun dapat menjawab
rumusan masalah.

3. Wawancara
Pada 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.

4. Pengolahan data
Melakukan pengolahan data serta analisis data yang sudah
didapatkan. Berdasarkan analisis tersebut dituangkan dalam

kesimpulan.

3.2 Maintenance
Istilah Maintenance sering digunakan dan diartikan sebagai perawatan
atau pemeliharaan. Pekerjaan yang dilakukan untuk menjaga kualitas mesin
agar berfungsi dengan baik seperti biasa disebut perawatan. Maintenance
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adalah suatu kombinasi dari setiap tindakan yang dilakukan untuk menjaga
suatu mesin/alat produksi, atau untuk memperbaikinya sampai, pada suatu
kondisi yang bisa diterima (Felecia & Limantoro, 2013). Untuk menjaga
kondisi mesin agar selalu dapat berfungsi dengan baik, kegiatan yang disebut
pemeliharaan dilakukan. Pemeliharaan juga merupakan kegiatan pendukung
yang menjamin bahwa mesin dan peralatan tetap berfungsi dengan baik dan
dapat digunakan sesuai harapan saat dibutuhkan. Oleh karena itu, pemeliharaan
mencakup seluruh rangkaian aktivitas yang dilakukan untuk menjaga mesin
dan peralatan dalam kondisi operasional dan aman, serta untuk mengendalikan
kerusakan secara efektif.

Dibutuhkan beberapa kegiatan pemeliharaan untuk memastikan bahwa
mesin dan peralatan dapat digunakan secara terus menerus untuk menjamin
kontinuitas produksi (Nursanti et al., 2019):

1. Pengecekan setiap komponen mesin.

2. Pelumasan pada bagian mesin.

3. Perbaikan atau reparasi kerusakan yang ada.

4. Penyesuaian atau penggantian bagian atau komponen tambahan.

Adapun tujuan utama dalam maintenance adalah sebagai berikut :

1. Menganalisa kerusakan sejak dini.

2. Memperpanjang kegunaan aset.

3. Menjaga kualitas pada tingkat yang tepat.

4. Membantu mengurangi pemakaian dan penyimpangan diluar batas

5. Mencapai tingkat biaya pemeliharaan serendah mungkin.

6. Menghindari kegiatan pemeliharaan yang membahayakan keselamatan
pekerja.

7. Bekerjasama dengan fungsi-fungsi utama lainnya dari suatu perusahaan
dalam rangka mencapai tujuan utama perusahaan yaitu tingkat keuntungan

maksimum dengan total biaya minimum.
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3.2.1 Jenis — Jenis Maintenance
Adapun jenis-jenis maintenance ini dibagi menjadi dua yakni
pemeliharaan terencana (planned maintenance) dan Pemerliharaan
tidak terencana (Nursanti et al., 2019):
1. Pemeliharaan Terencana (planned maintenance)

Planned maintenance adalah pemeliharaan terencana, pengendalian
dan pencatatan sesuai dengan rencana yang telah ditentukan
sebelumnya. Adapun data catatan riwayat mesin / peralatan yang
dibutuhkan antara lain laporan permintaan pemeliharaan, laporan
pemeriksaan, laporan perbaikan dan lain—lain. Planned maintenance
terdiri dari tiga bentuk pelaksanaan yaitu (Nursanti et al., 2019) :

a. Preventive maintenance (pemeliharaan pencegahan)
Preventive maintenance adalah kegiatan pemeliharaan
perawatan yang dilakukan untuk mencegah timbulnya
kerusakan fasilitas produksi saat digunakan dalam proses
produksi (Nursanti et al., 2019). Ruang lingkup pekerjaan
pencegahan termasuk inspeksi, perbaikan kecil, pelumasan dan
penyetelan, sehingga peralatan atau mesin-mesin selama
beroperasi terhindar dari kegagalan. Secara umum tujuan dari
pemeliharaan jenis ini adalah (Soepardi & Chaeron, 2019):

1) Meminimumkan waktu kegagalan (downtime) serta
meningkatkan efektivitas mesin/peralatan dan menjaga agar
mesin dapat berfungsi tanpa ada gangguan

2) Meningkatkan efisiensi dan umur ekonomis mesin/peralatan

b. Corrective maintenance (pemeliharaan perbaikan)

Corrective maintenance adalah suatu kegiatan maintenance

yang dilakukan setelah terjadinya kerusakan atau kelalaian pada

mesin/peralatan sehingga tidak dapat berfungsi dengan baik

(Nursanti et al., 2019). Dalam perbaikan dapat dilakukan

peningkatan-peningkatan sedemikian rupa, seperti melakukan

perubahan atau modifikasi rancangan agar peralatan menjadi
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lebih baik. Pemeliharaan ini bertujuan untuk mengubah mesin
sehingga operator yang menggunakan mesin tersebut menjadi
lebih mudah dan dapat memperkecil kegagalan mesin (Soepardi
& Chaeron, 2019).
c. Predictive maintenance

Predictive maintenance adalah tindakan—tindakan maintenance
yang dilakukan pada tanggal yang ditetapkan berdasarkan
prediksi hasil analisa dan evaluasi data operasi yang dapat
berupa getaran, temperature, vibrasi, flow rate, dan lain —
lainnya (Nursanti et al., 2019).

2. Pemeliharaan Tidak Terencana (Unplanned maintenance)
Unplanned maintenance biasanya berupa breakdown/emergency
maintenance. Breakdown/emergency maintenance (pemeliharaan
darurat) adalah tindakan maintenance yang dilakukan saat
mesin/peralatan tersebut rusak dan tidak dapat berfungsi lagi.
Melalui pemeliharaan ini, diharapkan dapat memperpanjang umur
mesin/peralatan dan dapat memperkecil frekuensi kerusakan.
Pemeliharaan jenis ini adalah pemeliharaan yang dilakukan seketika
ketika mesin mengalami kegagalan yang tidak terdeteksi
sebelumnya. Pemeliharaan darurat dilakukan untuk mencegah akibat
serius yang akan terjadi jika tidak dilakukan penanganan segera
(Soepardi & Chaeron, 2019).

3.3 Roll Table (Roll Conveyor)

Conveyor adalah alat yang sering digunakan dalam proses pemindahan
bahan atau material, baik yang ringan maupun yang berat. Sebelum
ditemukan conveyor, proses produksi memakan waktu yang lama karena
susahnya memindahkan suatu bahan atau barang, terutama yang berat, dari
sebuah pos ke pos lainnya. Sistem conveyor adalah bagian umum dan penting
dari peralatan penanganan material mekanis yang bergerak dari satu tempat ke

tempat lainnya. Dengan digunakannya sistem conveyor ini membuat
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transportasi bahan atau barang menjadi jauh lebih efektif (Bryan & Toni,
2023). Roller conveyor adalah conveyor yang paling umum digunakan karena
lintasan geraknya tersusun dari beberapa tabung (rol) yang tegak lurus terhadap
arah lintasannya dan dapat menahan beban yang bergerak sesuai dengan arah

Gambar 3.2 Roll Table (Rolling Conveyor)

Bentuk konstruksi roll conveyor adalah sangat sederhana dan mudah
untuk dipasangkan. Pertama, roll conveyor terdiri dari susunan rol-rol, yang
tersusun rapi pada jarak yang seragam. Diantara masing masing rol akan
dihubungkan dengan rantai dan gear untuk menggerakkan roll conveyor.
Penanganan roll conveyor adalah sangat mudah jika terjadi penggantian karena
kerusakkan pada salah satu roll conveyor, maka hanya rol yang rusak saja yang
akan diangkat dan diganti dengan rol yang baru, tanpa menggangu rol yang lain
(Syafrizal & Supriyanto, 2020).

Komponen utama roller conveyor (Syafrizal & Supriyanto, 2020):

1. Kerangka badan: berfungsi untuk menopang roller agar lokasi roller tidak
berpindah-pindah.

2. Tiang penyangga: berfungsi untuk pondasi kerangka badan sistem roller
conveyor.

3. Motor penggerak: berfungsi untuk menggerakkan drive roller agar selalu
berputar sesuai dengan kecepatan yang diinginkan operator.

4. Roller: berfungsi sebagai pemindah barang yang akan ditransportasikan.
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5. Sistem transmisi: berfungsi untuk mentransmisikan daya pada penggerak
ke sistem conveyor.
Adapun Kelebihan dan kelemahan roll conveyor adalah sebagai berikut :
A. Kelebihan
1. Bisa mentransformasikan pada kemiringan tertentu sehingga conveyor
bisa mentranportasikan barang dari satu tingkat ke tingkat yang lain.
2. Bisa membelokkan jalur unit yang belokkannya sangat tajam. Hal
tersebut bermanfaat untuk daerah yang ruanganya terbatas.
3. Mempermudah aktivitas distribusi.
4. Mempercepat waktu distribusi.
5. Tidak membutuhkan banyak tenaga distribusi sehingga tenaga bisa
dialokasikan untuk aktivitas industrial yang lain.
B. Kelemahan
1. Ketika menggunakan conveyor jalurnya tidak mudah dirubah sebab
memang diatur dan dirancang khusus berdasarkan rencana awal.
2. Harga conveyer relatif mahal.
3. Tidak mempunyai fleksibilitas saat lokasi barang yang dimobilisasi tidak

tetap dan jumlah barang yang masuk tidak kontinyu.
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BAB IV
ANALISIS DATA DAN PEMBAHASAN

4.1 Spesifikasi Roll Table Interface
Adapun Spesifikasi dan dimensi roll table interface pada section mill PT
Krakatau Baja Konstruksi adalah sebagai berikut :
Tabel 4.1 Spesifikasi Roll Table

Komponen Material Keterangan
Roller Mild Steel 2 200 mm
Shaft Mild Steel 2 70 mm
) Casing : Cast Iron )
Bearing _ Pillow Block UCP TYPE 214.
Bearing : Steel
Grease - LE 1250 Almasol High Temperatur Lube.
Power : 5,5 kW
Motor -
1450 rpm
Rantai
Transmisi - Z1: 30 (gear)

Z2 : 11 (pinion)
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Gambar 4.1 Dimensi Roll Table Interface
(Sumber: PT Krakatau Baja Konstruksi)
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4.2 Strategi Perawatan Roll Table Interface pada Section Mill

Dalam suatu proses produksi pada area section mill terdapat beberapa
area-area dari equipment yang menjadi satu kesatuan dalam proses produksi.
Dimana equipment tersebut mulai dari furnace, stand 1, stand 2, stand 3, stand
4, transfer bench, stand 5, cooling bed, straightener, cold saw, layer transfer,
stecking, pack storing. Equipment-equipment tersebut terhubung oleh roll table
untuk mengantarkan bahan baku hingga menjadi produk jadi. Peranan roll
table sangat penting untuk proses produksi, Maka dari itu diperlukan adanya
kegiatan pemeliharaan pada bagian roll table supaya bisa bekerja secara
optimal sehingga proses produksi tidak terjadi hambatan. Adapun denah dan
lokasi alur produksi di section mill dari equipment yang ada pada PT Krakatau
Baja Konstruksi adalah sebagai berikut :

PROSES ' 'ODUKSI SECTION MILL

STAND i STAND i STAND V. STAND V

SmEe— @L @\ )| C—
FURNACE B

Roll Table
e ]

ot:Saw | | 1 = (5 Transfer Bench
COOLING BED ; \ Cod Saw
’ IRTRERIRERNIL s s e Cavet
Kapasitas Produksi - | s | 5, Transfer
150.000 TPA Area Penelitian Packing 6 m
o— a Machine 4
( Fasilitas Produksi: I]:m

* Furnace « Cold Saw 1 ]
* 5 Unit Stand * Stacking Machine m m

1 i
« Cooling Bed * Binding Machine |l l

L « Straightener Machine  « Roll Table Exacuation
Binding Machine | l l l

Gambar 4.2 Denah dan Alur Produksi Section Mill PT Krakatau Baja

Konstruksi
(Sumber: PT Krakatau Baja Konstruksi)

Berdasarkan denah dan alur produksi pada section mill diatas, proses
perawatan roll table termasuk kedalam proses perawatan dari tiap equipment
nya dikarenakan disetiap equipment pada setiap area pasti terdapat roll table
untuk proses produksinya baik roll table. Proses perawatan section mill di PT
Krakatau Baja Konstruksi yaitu sebagai berikut:
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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 di equipment section mill.

2. Surat perintah kerja (SPK) inspeksi dan perawatan (preventive
maintenance)
Setelah jadwal yang telah dibuat 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
Surat perintah kerja yang diberikan kepada pelaksana preventive akan
dikembalikan setelah proses preventive maintenance selesai dengan check
list 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 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.

Kegiatan preventive maintenance tersebut berlaku terhadap semua
komponen dari area equipment, termasuk roll table. Proses preventive
maintenance yang ada pada roll table mengikuti jadwal dari perencanaan
inspeksi secara menyeluruh pada section mill di PT Krakatau Baja Konstruksi.
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4.3 Analisa Data
Adapun analisa data yang diperoleh selama kerja praktik di PT Krakatau

Baja Konstruksi adalah sebagai berikut :
4.3.1 Pengumpulan Data

Pada pengumpulan data yang dilakukan penulis adalah dengan
mengikuti serta berpartisipasi ke lapangan dengan melakukan kegiatan
preventive maintenance dengan ditemani oleh tim dari divisi perawatan
yakni mekanik non shift pada PT Krakatau Baja Konstruksi. Dalam
proses pengumpulan data tentunya tim dari divisi perawatan mempunyai
acuan dalam proses preventive maintenance pada setiap area section mill
di PT Krakatau Baja Konstruksi. Adapun jadwal perencanaan preventive
maintenance dan juga jadwal grease pada semua equipment area section

mill PT Krakatau Baja Konstruksi adalah sebagai berikut :

' PT. KRAKATAU BALJA KONTRUKSI
o DIVIS| : PERAWATAN [ JANGAN SAMPAI HILANG

DINAS : PERENCANAA PERAWATAN & UTILITY

Kfiﬁl‘l "A"Iﬁy FORM / KARTU KERJA PREVENTIVE RUTIN ( SESUAI JADWAL } SECTION MILL MECHANIC
MINGGU KE : 40 ( SEPTEMBER - OKTOBER 2024 )
URAIAN PEKERIAAN HARI | SENIN SELASA RABU KAMIS. ‘ JUMAT KETERANGAN
nNO. AREA DAN URAIAN PEKERJAAN YANG HARUS DILAKUKAN © TGL 20 1 3 | 4

Barfoaakev o

2
visarpoxvlsarvlroxvlare] 1oy
)

1  |FURNACEBM-SM

Check rantai, grip dog material tracking

Check bolt coupling cyclo drive roll table approach

Check bolt frame pusher 64 ton

Check stopper

Check plumer block dll Fan Combusion Furnace BM

Check plumer block dll Fan Combusion Furnace SM

Check v-belt combushion air fan

Check sling in dan out door

Check plumer block dan rantal roll table interface
check plumer block dan rantai roll table Kantong Semar

Check bolt coupling roll table front dan back mill

Check bolt pondasi reducer roller table front dan back mill

Check roll support manipulator front dan back mill

Check bolt dan gear coupling main drive

Check bolt wobler spindle head

3 STAND #2

Check roll table dan rubber coupling entry dan delivery

Check bolt coupling main drive

Check bolt wobler spindel haed

Check guide wheel manipulator entry dan delivery

Check pinion gear dan rack gear manipulator

Check coupling manipulater

Check screw up dan screw down

4  |STAND# 3

Check roll table dan rubber coupling entry

Check bolt coupling main drive

>
3
<
13

Check bolt gearboxs stand

Chark halt wnhler cnindal haad

Gambar 4.3 Jadwal Preventive Maintenance Section mill
(Sumber : PT Krakatau Baja Konstruksi)
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' PT. KRAKATAU BALIA KONTRUKSI
,| DIVISI : PERAWATAN [ JANGAN SAMPAI HILANG

DINAS : PERENCANAA PERAWATAN & UTILITY

KRAKATAU
ST OETRECRETRE FORM / KARTU KERJA PREVENTIVE GREASING ( SESUAI JADWAL ) SECTION MILL
MINGGU KE : 40 ( SEPTEMBER - OKTOBER 2024 )
HARI SENIN SELASA RABU KAMIS JUM'AT KETERANGAN
NO. AREA DAN URAIAN PEKERIAAN YANG HARUS DILAKUKAN : TG6L 23 4 2 2% 27
acruadparevfroxsar roxw [sare]roxlsaie rorvlsaka ok
1 [FURNACE

Greassing pillow block dan rantai material tracking

Greasing plumer block roll table approach furnace [

Greasing plumer block combushion air fan Furnace BM

Greasing plumer block combushion air fan BU Furnace

Greasing pillow block rantai rolltable interface furnace ke stand 15M
Greasing pillow block interface dari Cooling Bet ke kantong semar

STAND 1

Greasing bearing roll table front dan back mill

Greasing screw down

Greasing bearing support spindle

Greasing wobler spindle head

Greasing gear coupling Main Drive

STAND 2

Greasing bearing roll table entry dan delivery

Greassing guide wheel manipulator entry dan delivery

Greasing pinion dan rack gear manipulator entry dan delivery

check dan tambah oli reducer manipulator entry dan delivery

Greasing screw up dan screw down

Gresasing bearing transmision support spindle

Greasing wobler spindle head

Greasing gear coupling Main Drive

I

STAND 3

Greassing bearing roll table entry

Gambar 4.4 Jadwal Re-Greasing Equipment Section Mill
(Sumber : PT Krakatau Baja Konstruksi)

Dari kegiatan yang sudah dilakukan, 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:

', PT, KRAKATAU BAUA KONTRUKS|

‘ DIVISI : PERAWATAN

KRAKATAU DINAS : PERENCANAA PERAWATAN & UTILITY

e lad kel FORM / KARTU KERIA PREVENTIVE RUTIN [ SESUAI IADWAL ) SECTION MILL MECHANIC

MIN(vG\; KE : 38 ( SEPTEMBER 2024 )
AR stiash .

YANG HARUS DILAKUKAN 6L

KETERANGAN

actua| ] o

l

<§’<‘

l<< ¢ !<<<<1\ <}w3

‘<|<
T
[

Gambar 4.5 Hasil Preventive Maintenance Section mill
(Sumber : PT Krakatau Baja Konstruksi)
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V" PT. KRAKATAU BALIA KONTRUKS!
DIVIS! : PERAWATAN i
2N INAS : PERENCANAR PERAWATAN & UTILI =

DRM / KARTU KERJA PREVENTI

__JANGAN SAMPAI HILANG ]

0 IVE GREASING | SESUAIJADWAL ) SECTION MILL
. MINGGU KE : 38 ( SEPTEMBER 2024 )
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l
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Gambar 4.6 Hasil Re-Greasing Equipment Section Mill
(Sumber : PT Krakatau Baja Konstruksi)

4.3.2 Proses Insipeksi yang Dilakukan

Pemeriksaan yang dilakukan pada saat proses preventive
maintenance pada roll table interface 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 sebagai alat pelindung diri untuk
mencegah dari hal-hal yang tidak di ingiinkan.

1. Helm Safety

3
Ureem

Gambar 4.7 Helm Safety
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2. Sepatu Safety

Gambar 4.8 Sepatu Safety

3. Sarung Tangan Safety
I —

Gambar 4.9 Sarung Tangan Safety
(Sumber : PT Krakatau Baja Konstruksi)

Setelah mempersiapkan APD (Alat Pelindung Diri) maka langkah
selanjutnya yaitu mempersiapkan peralatan dan bahan yang diperlukan
untuk melakukan kegiatan preventive maintenance pada roll table
interface. Adapun alat dan bahan yang digunakan saat proses perawatan
adalah sebagai berikut :

1. Kunci Pas Ring 14, 17, 19, 22, 24, 27, 30, 32, 36, 41 dan 46.

Gambar 4.10 Kunci Pas Ring

(Sumber : tokopedia.com)
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2. Kunci Inggris

Gambar 4.11 Kunci Inggris
(Sumber : tokopedia.com)

3. Grease Pump

Gambar 4.12 Grease Pump
(Sumber : PT Krakatau Baja Konstruksi)

4. Kunci Shock

Gambar 4.13 Kunci Shock

(Sumber : blibli.com)
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5. Majun

Gambar 4.14 Majun
(Sumber : PT Krakatau Baja Konstruksi)

6. Vibration Meter

>

Gambar 4.15 Vibration Meter

(Sumber : PT Krakatau Baja Konstruksi)

Ketika semua peralatan yang dibutuhkan sudah terpenuhi, maka kegiatan
preventive maintenance pada roll table interface dapat dilakukan.
Adapun prosedur saat pelaksanaan kegiatan preventive maintenance
dapat dilakukan sebagai berikut :
1. Roll Table Interface
Pada proses preventive maintenance roll table interface ini dilakukan
dengan pengecekan baut pada semua bagian komponen dalam roll
table interface apakah baut yang terpasang sudah secara kencang dan

aman, sehingga terhindar dari terlepasnya baut pada komponen pada
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saat proses produksi berlangsung. Adapun dokumentasi pada proses

maintenance dapat dilihat pada gambar dibawabh ini :

Gambar 4.16 Pengecekan Bolt dan kondisi Roll Table Interface
(Sumber : PT Krakatau Baja Konstruksi)

2. Re-Greasing
Pada proses preventive maintenance roll table interface terdapat
equipment yang membutuhkan pelumasan, pada proses pelumasan ini
dilakukan pada bagian bearing untuk menjaga agar bearing dapat
bekerja dengan optimal. Fungsi pelumasan juga untuk menjaga
Kinerja dan mencegah keausan pada pada bagian-bagian yang
bergerak, seperti bearing, rantai, dan roda gigi. Adapun dokumentasi

pada proses maintenance dapat dilihat pada gambar dibawabh ini :

B ¢ —

Gambar 4.17 Re-Greasing Bearing Roll Table Interface
(Sumber : PT Krakatau Baja Konstruksi)
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3. Pondasi Roll Table Interface
Pada proses preventive maintenance roll table interface tentunya
terdapat suatu pondasi untuk menopang roll table supaya bisa bekerja
dan mampu menahan beban dari bahan baku bloom yang panas ketika
keluar dari furnance. Pengecekan pada pondasi roll table ini
dilakukan dengan memeriksa bagian permukaan pondasi apakah
dalam kondisi korosi, cacat atau kondisi lainnya. Adapun
dokumentasi pada proses maintenance dapat dilihat pada gambar

dibawah ini :

22 ‘,f“'_
Gambar 4.18 Pengecekan Kondisi Pondasi Roll Table Interface
(Sumber : PT Krakatau Baja Konstruksi)

4. Plummer Blok dan Bearing
Pada proses preventive maintenance roll table interface tentunya
terdapat plummer blok dan juga bearing. Peran plummer blok dan
bearing adalah untuk memastikan bahwa roll table beroperasi dengan
stabil, efisien, dan mendistribukan beban ataupun gesekan terhadap
roll table interface. Pengecekan pada plummer blok dan bearing
dengan melihat secara visual apakah dalam kondisi baik, bersih, dan
optimal. Selain itu, diperlukan adanya pengecekan vibrasi pada
bagian ini untuk mengetahui apakah getaran yang dihasilkan pada saat
proses produksi masih batas aman atau tidak. Adapun dokumentasi

pada proses maintenance dapat dilihat pada gambar dibawabh ini :
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Gambar 4.19 Pengecekan Kondisi dan Pengujian Vibrasi pada
Plummer Blok Bearing
(Sumber : PT Krakatau Baja Konstruksi)

5. Gear dan Chain
Pada proses preventive maintenance roll table interface tentunya
terdapat gear dan chain sebagai sistem transmisi untuk penggerak
motor terhadap roll table interface. Fungsi gear dan chain pada roll
table adalah untuk mentransmisikan gerakan dari motor ke roll table.
Gear mengubah arah dan kecepatan rotasi, sehingga memungkinkan
kontrol yang tepat atas pergerakan meja, sedangkan chain
menghubungkan komponen-komponen mesin dan mentransfer daya
dengan efisien. Pengecekan ini dilakukan dengan melihat secara
visual, apakah chain dan gear masih dalam kondisi optimal dan tidak
aus, lalu pengecekan kondisi chain apakah dalam kondisi kendur atau
tidak dan juga memberikan pelumasan pada sistem transmisi ini,
Sehingga dapat mengurangi gesekan dan juga bisa bekerja secara
optimal. Adapun dokumentasi pada proses maintenance dapat dilihat

pada gambar dibawah ini :
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Gambar 4.20 Pengecekan Kondisi Gear dan Chain
(Sumber : PT Krakatau Baja Konstruksi)

Dari semua kegiatan yang dilakukan pada proses preventive
maintenance roll table interface section mill di PT Krakatau Baja
Konstruksi. Semua kegiatan tersebut dilakukan selama proses kerja
praktek di PT Krakatau Baja Konstruksi, Tentunya semua kegiatan itu

dibimbing dan diarahkan oleh tim preventive maintenance section mill.

4.3.3 Eviden Temuan dan Pemecahan Masalah

Adapun berdasarkan data yang diperoleh pada saat melaksanakan
kerja praktik yakni pada tanggal 17 September 2024 sampai 16 Oktober
2024 banyak temuan yang didapatkan pada area reheating furnance,
Fokus temuan ini adalah pada roll table interface yang ada pada section
mill di PT. Krakatau Baja Konstruksi. Adapun eviden temuannya adalah
sebagai berikut :

Tabel 4.2 Eviden Temuan

No Tanggal Area Temuan Penyelesaian
Kondisi
17 September | Roll Table ones! .
1 permukaan | Re-greasing roll
2024 Interface dan jadwal table interface
re-greasing
) 18 September | Roll Table | baut pillow Pengencangan
block kendur i
2024 Interface baut pillow block

yang kendur
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No Tanggal Area Temuan Penyelesaian
3 22 September | Roll Table | baut pillow Pengencangan
block kendur j
2024 Interface ba;’: : g'/{:;“r:ﬂ‘;Ck
t;)alut Eiléow Pengencangan
24 September | Roll Table OCK, dan 1 paut pillow block
4 meja roll dan meja roll
2024 Interface | table kendur tabl J cend
dan perlu able yang en. ur
pelumasan. dan re-greasing
c 26 September | Roll Table | baut pillow Pengencangan
lock k i
2024 Interface | 10CK Kendur ba:/‘: :g”{(‘l"‘r: :L’j‘:Ck
5 28 September | Roll Table | baut pillow Pengencangan
lock kendur j
2024 Interface block kendu ba:;: :g’l {(‘;V::::Ck
baut pillow Pengecekan
block, dan .
1 Oktober Roll Table . kondisi roll table,
! meja roll kerangka roll
2024 Interface | table kendur tab] ‘3
dan perlu gble dan re-
pelumasan greasing
o 3 Oktober Roll Table | baut pillow Pengencangan
block kend i
2024 Interface | o< ol ba:g :g'/{;v: j é‘:Ck
baut pillow
block, Pengencangan
9 7 Oktober Roll Table | pondasi roll | baut pillow block,
2024 Interface table kendur | Seting rantai dan
dan kencangkan bolt
sesuaikan pondasi
rantai
10 10 Oktober Roll Table | baut pillow Pengencangan
lock kendur i
2024 Interface | 0 0CK kendu ba;’; :g’/{(?r: j’ J?Ck
n 14 Oktober Roll Table | baut pillow Pengencangan
block kend j
2024 Interface | o0k el ba;; :g’/{i“r: ;’ LﬁCk
1o 16 Oktober Roll Table | baut pillow Pengencangan
block kendur j
2024 Interface baut pillow block
yang kendur

Bedasarkan dari tabel 4.2 diatas dapat dilihat bahwa pada saat

pelaksanaan kerja praktik selama satu bulan di PT. Krakatau Baja
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Konstruksi ini hampir tidak ada kerusakan yang terjadi pada roll table
interface. Hampir semua komponen pada bagian roll table dapat
berfungsi dengan baik dan semestinya. Pada setiap proses preventive
maintenance yang dilakukan terdapat kondisi bolt atau baut yang kendur
dan juga terdapat rantai yang kendur, hal ini disebabkan oleh getaran
yang dihasilkan pada saat bahan baku billet/bloom yang melintas pada
roll table interface. Pentingnya penggunaan lem baut atau threadlocker
supaya baut yang digunakan pada komponen roll table tidak mudah lepas
atau kendur. Juga diperlukannya proses re-greasing pada bagian bearing
dan plummer block untuk melumasi area tersebut sehingga sangat
penting untuk menjaga kinerja dan umur panjang komponen dari bearing
dan plummer block itu sendiri. Maka dari itu proses produksi bisa

berjalan dengan lancar dan bekerja secara optimal.
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5.1 Kesimpulan
Adapun kesimpulan yang didapat setelah kerja praktik di PT. Krakatau

Baja Konstruksi adalah sebagai berikut:

1. Kegiatan pada preventive maintenance pada roll table interface di section
mill PT. Karakatau Baja Konstruksi meliputi beberapa pemeriksaan pada
komponen-komponen seperti roll table interface, Pondasi roll table
interface, Re-Greasing Bearing, pengecekan kondisi plummer block dan
bearing dan pengcekan kondisi gear dan chain. Adapun proses pada
kegiatan tersebut adalah pengecekan secara visual, kondisi permukaan dan
pengencangan apabila diperlukan pada baut-baut dan rantai yang sedang
mengalami kendur.

2. Berdasarkan hasil temuan eviden dan langkah penyelesaian yang terjadi
pada roll table interface pada saat pelaksanaan kerja praktik di PT.
Krakatau Baja Konstruksi pada tanggal 17 September 2024 — 16 Oktober
2024 dapat diketahui bahwa yang sering mengalami kendala pada roll
table interface yakni banyaknya baut yang kendur. Faktor yang
memungkinkan hal ini adalah disebabkan oleh getaran yang dihasilkan

pada saat bahan baku billet/bloom yang melintas pada roll table interface.

5.2 Saran
Adapun saran yang diberikan dalam kegiatan kerja praktik ini adalah

sebagai berikut:

1. Pentingnya Alat Pelindung Diri (APD) harus ditingkatkan kembali seperti
penggunaan sarung tangan yang sudah tidak layak pakai segera diganti.

2. Memaksimalkan proses perawatan yang dilakukan dan lebih teliti lagi
dalam pelaksanaannya.

3. Perlunya penggunaan Treadlocker pada saat pemasangan baut, sehingga

dapat meminimalisir baut terlepas atau kendur.
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