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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Pada era industri yang semakin kompetitif, perusahaan-perusahaan
berlomba-lomba untuk memberikan kualitas dan pelayanan terbaik dalam
produk mereka. Oleh karena itu, penting bagi setiap perusahaan untuk lebih
memperhatikan kualitas produk yang mereka buat. Upaya ini akan berdampak
positif bagi perusahaan, karena kualitas yang baik akan membawa
keuntungan tersendiri. Pengendalian kualitas produk yang buruk dapat
menyebabkan konsumen menolak produk tersebut. Jika ini terjadi,
perusahaan akan menderita kerugian yang bisa merugikan reputasi mereka.
Oleh karena itu, perusahaan perlu terus meningkatkan kualitas secara
berkelanjutan untuk menjaga kepercayaan dan kepuasan pelanggan. Dalam
sistem produksi yang dijalankan, perusahaan harus mendukungnya dengan
perawatan yang memadai agar mesin yang digunakan tetap terawat dan tidak
mudah mengalami kerusakan.

Pemeliharaan adalah aspek krusial dalam operasional bisnis, terutama di
industri yang bergantung pada peralatan dan mesin untuk proses produksi.
Tujuan dari kegiatan pemeliharaan adalah untuk memastikan semua aset
perusahaan, termasuk mesin, peralatan, dan infrastruktur, tetap dalam kondisi
optimal agar operasional dapat berjalan dengan efisien dan efektif. Dalam
lingkungan bisnis yang semakin kompetitif, waktu henti atau downtime akibat
kerusakan mesin dapat membawa dampak yang signifikan. Hal ini tidak
hanya menurunkan produktivitas, tetapi juga dapat memengaruhi kualitas
produk, meningkatkan biaya produksi, dan mengurangi kepuasan pelanggan.
Oleh karena itu, memiliki strategi pemeliharaan yang efektif sangat penting
untuk menjaga keandalan dan kinerja peralatan, serta mengoptimalkan biaya
operasional.

PT. Krakatau Baja Konstruksi didirikan pada tahun 1992 dan merupakan
anak perusahaan dari PT Krakatau Steel. Perusahaan ini bergerak di bidang
produksi produk baja untuk memenuhi kebutuhan konstruksi dan

. __________________________________________________________________________________________________________________]
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infrastruktur. Produk yang dihasilkan meliputi Deformed Bar, Plain Bar,

Equal Angle, Channel U, Wide Flange, H Beam, dan | Beam. dengan standar
kualitas tinggi. Untuk menghasilkan produk berkualitas, perusahaan ini perlu
memberikan perhatian khusus pada perawatan setiap peralatan yang ada agar

tetap dalam kondisi optimal.

1.2 Rumusan Masalah
Adapun rumusan masalah yang dibahas dalam laporan Kkali ini,
mempunyai beberapa rumusan masalah yaitu sebagai berikut:
1. Bagaimana preventive maintenance pada area cold saw?

2. Apa saja faktor faktor yang mempengaruhi kerusakan pada area cold saw?

1.3 Tujuan Kerja Praktik
Adapun tujuan yang dilakukan pada kerja praktik kali ini mempunyai
beberapa tujuan yaitu:
1. Mengetahui preventive maintenance pada area cold saw.

2. Mengetahui faktor penyebab kerusakan pada area cold saw

1.4 Batasan Masalah Kerja Praktik
Adapun batasan masalah dari penulisan laporan kerja praktik kali ini

yaitu sebagai berikut:

1. Kerja Praktik dilakukan selama 30 hari dari tanggal 17 September — 16
Oktober 2024

2. Kegiatan yang dilakukan dalam proses pemeliharaan hanya pada
perventive maintenance.

3. Kerja praktik dilakukan pada area section mill PT. Krakatau Baja
Konstruksi.
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BAB I1
TIJAUAN UMUM PERUSAHAAN

2.1 Profil Perusahaan

PT. Krakatau Baja Konstruksi adalah perusahaan yang bergerak di bidang
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 kebutuhan
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. 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, pabrik baja tulangan (Bar mill),
dan pabrik kawat paku (Cold Wire Drawing) tidak dioperasikan dan sekarang
hanya satu pabrik saja yang masih beroperasi yakni, Pabrik Baja Profil (Section
Mill),

Pada tanggal 20 Mei 1962 merupakan pembangunan pertama pabrik baja
di Cilegon oleh pemerintah, berdasarkan ketetapan MPRS No. Il 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.
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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
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 : Menjadi Pemain Baja Batangan yang Diperhitungkan di Pasar
Regional
MISI . Penyedia Baja Batangan untuk Kebutuhan konstruksi,

Infrastruktur, dan Industri Manufaktur yang Kompetitif.
Adapun struktur organisasi perusahaan dari PT. Krakatau Baja konstruksi yang

dapat dilihat pada gambar di bawah ini.
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2.2 Produk Yang Dihasilkan
Berdasarkan dari pabrik yang ada di bawah 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 07-2052-2002 BjTS30-50

Gambar 2.2 Tulang Sirip (Deformed Bar)

(Sumber: bajakontruksi.co.id)

Tabel 2.1 Ukuran Tulang Sirip (Deformed Bar)

Diameter (mm) Panjang (mm)
10 12
13 12
16 12
19 12
22 12
25 12
39 12
32 12

b. Tulang Polos (Plan Bar)
Spesifikasi : Standar SNI 07-0054-2006 BjTP24-30
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& PSRN
Gambar 2.3 Tulang Polos (Plan Bar)

(Sumber: bajakontruksi.co.id)
Tabel 2.2 Ukuran Tulang Polos (Plan Bar)

Diameter (mm) Panjang (mm)

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 2.4 Baja Siku (Equal Angle)

(Sumber: bajakontruksi.co.id)
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Tabel 2.3 Ukuran Baja Siku (Equal Angle)

KRAKATAU

STEEL CONSTRLICTION INDUSTRIES

Lebar (mm) Tinggi (mm) Tebal (mm) | Panjang (mm)
150 150 15 6
150 150 15 6
130 130 12 6
130 130 10 6
120 120 12 6
120 120 10 6
150 150 15 10
150 150 12 10
130 130 10 10
130 130 10 10
120 120 12 10
120 120 10 10

b. Baja UNP (Canal U)
Spesifikasi: Standar JIS G3101 SS400

Gambar 2.5 Baja UNP (Canal U)

(Sumber: bajakontruksi.co.id)

Tabel 2. 4 Ukuran Baja UNP (Canal U)

Lebar (mm) Tinggi (mm) Tebal (mm) | Panjang (mm)
250 90 9 6
200 80 7,5 6
150 70 6,5 6
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250 90 9 12
200 80 7,5 12
150 70 6,5 12
c. Baja Wide Flange (IWF)
Spesifikasi: Standar JIS G3101 SS400
AR
o 'y
Gambar 2.6 Baja Wide Flange (IWF)
(Sumber: Bajakontruksi.co.id)
Tabel 2.5 Ukuran Baja Wide Flange (IWF)
Lebar Tinggi Tebal 'I.'eba! Panjang
(mm) (mm) Tengah Pinggir (mm)
(mm) (mm)
250 125 6 9 12
200 100 55 8 12
150 75 5 7 12
250 125 6 9 12
200 100 55 8 12
150 75 5 7 12

d. Baja H-Beam
Spesifikasi: Standar JIS G3101 SS400
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Gambar 2.7 Baja H-Beam

(Sumber: Bajakontruksi.co.id)

Tabel 2.6 Ukuran Baja H-Beam

Lebar (mm) Tinggi (mm) Tebal (mm) | Panjang (mm)
100 90 9 6
150 80 7,5 6
100 70 6,5 6
150 90 9 12

e. Bajal-Beam
Untuk saat ini produksi type I-Beam dan ukuran menyesuaikan

pesanan.

2.3 Proses Produksi Baja Profil (Batang)

Bahan baku billet/bloom dipanaskan di dalam reheating sampai
temperatur 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 I-Beam menggunakan Baja Bloom ukuran 200 mm x 200 mm x
12 m. Untuk panjang dari bloom akan dipotong dari 12 m dan menyesuaikan
ruang pemanasan furnace. Adapun gambar dan tahapan dalam proses produksi

baja profil dapat dilihat pada gambar 2.9 sebagai berikut:
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(Sumber: PT. Krakatau Baja Konstruksi)

(S
Jurusan Teknik Mesin — Fakultas Teknik

Universitas Sultan Ageng Tirtayasa



Laporan Kerja Praktik
PT. KRAKATAU BAJA KONSTRUKSI kﬁmﬁmﬁﬁﬁmﬂ

KRAKATAU ROSES /"/:ODUKSI SECTIONMILL

PT KRAKATAU BAJA KONSTRUKS! I ‘ I
- E - “—
— =, ) G ¢ =D =

; —__ FURNACE = e
= L —— Materisl 5 # L
P S |'[ | Tracking
T . u — & s " ¥ H

- = | —

Kapasitas Produksi
150.000 TPA

Fasilitas Produksi:
+ Furnacs cm Saw
*5Unit Stand King Machine
«Cooling Bed nm ing Machine

« Straightener Machine

Produk :
* WF 150 - 300 mm
*U 150 - 250 mm
+H Beam 100 - 150 mm
* | Beam 100
+ Equal Angle 90 -~ 200 mm @ @ Q! Q Q

Gambar 2.9 Proses Produksi Baja Profil (Batang)
(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 permukaan melebihi kecepatan logam yang masuk,
gesekan sepanjang kontak antarmuka beraksi memajukan logam. Logam
dijepit dan perpanjangan adalah sebagai kompensasi penurunan luas
penampang lintang. llustrasi proses pembentukan bahan baku bloom hingga

menjadi produk jadi dapat dilihat pada gambar 2.10 di bawah.
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BAMHAN BAKU SLOOM

PROSES DI STAND 1

PROSES DI STAND 2
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Gambar 2.10 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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STEEL CONSTRLICTION INDUSTRIES

BAB Il1
TINJAUAN PUSTAKA

3.1 Metodologi Penelitian
3.1.1 Diagram Alir

Pada kegiatan kerja praktik kali ini memiliki rangkaian diagram

alir, berikut ini adalah diagram alir dari kegiatan kerja praktik ini:

( Mulai )
< Literatur |||

Pengambilan Data

Tidak Terpenuhi

Analisa
Data

Terpenuhi

/ Data Pengamatan /

v
Pembahasan dan Pengolahan Data

\4

Kesimpulan

A\ 4

( Selesai )

Gambar 3.1 Diagram Alir Kerja Praktik

Adapun prosedur dalam kegiatan kerja praktik kali ini yaitu
sebagai berikut:
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1. Studi literatur adalah langkah awal yang sangat penting untuk

memperoleh pemahaman dasar dalam melaksanakan kegiatan
kerja praktik.

2. Kegiatan mengamati dan mencatat fenomena atau proses yang
terjadi di lapangan untuk memperoleh data yang diperlukan untuk
penyusunan laporan.

3. Melakukan pengolahan data dan analisa data yang terkumpul

untuk dituangkan ke dalam kesimpulan.

3.1.2 Metode Pengumpulan Data

Berikut ini adalah metode yang digunakan untuk pengumpulan

data penulis ketika melaksanakan kegiatan kerja praktik ini ialah

sebagai berikut:

1. Studi Literatur
Metode ini dilakukan untuk pengambilan dan pengumpulan data
— data dari literatur yang sudah ada sehingga dapat memenuhi
penulisan laporan.

2. Observasi
Metode ini dilakukan dengan melakukan pengamatan secara
langsung ke lapangan dengan tujuan agar penulis dapat
mengetahui bagaimana kondusi lapangan sesuai dengan batasan
masalah yang ditulis.

3. Wawancara
Metode ini dilakukan dengan melakukan bertanya langsung
kepada pembimbing lapangan ataupun orang yang memiliki
pengetahuan dan pengalaman terkait bidang yang dipelajari pada
objek pengamatan.

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

kesimpulan.
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3.2 Maintenance

Maintenance merupakan suatu fungsi dalam suatu industri manufaktur
yang sama pentingnya dengan fungsi — fungsi lain seperti produksi. Hal ini
karena apabila kita mempunyai mesin/peralatan, maka biasanya kita selalu
berusaha untuk tetap dapat mempergunakan mesin/peralatan sehingga kegiatan
produksi dapat berjalan lancar. Perawatan juga mencakup semua tindakan yang
diperlukan untuk mampu mempertahankan dan menjaga kualitas produk agar
tidak terjadinya kerusakan atau gangguan pada mesin sehingga memproduksi
produk bisa mencapai target yang sesuai diinginkan oleh perusahaan. Dalam
usaha untuk dapat menggunakan terus mesin/peralatan agar kontinuitas
produksi dapat terjamin, maka dibutuhkan kegiatan—kegiatan pemeliharaan
seperti kegiatan pengecekan, lubrication, perbaikan/reparation, dan pergantian

spare part. (Muslih Nasution, 2021)

Maintenance adalah kegiatan pendukung bagi kegiatan komersial, maka
seperti kegiatan lainnya, maintenance harus efektif, efisien dan berbiaya
rendah. Dengan adanya kegiatan maintenance ini, maka mesin/peralatan
produksi dapat digunakan sesuai dengan rencana dan tidak mengalami
kerusakan selama jangka waktu tertentu yang telah di rencanakan tercapai.
(Igbal, 2017). Adapun beberapa tujuan utama dari dilakukannya maintenance

yaitu sebagai berikut:

Memaksimalkan waktu operasi atau kapasitas produksinya.
Mengoptimalkan kemampuan produksi.

Meminimalkan biaya per unitnya.

Meminimalkan risiko hilangnya kapasitas produktif.

Meminimalkan terjadinya kecelakaan terhadap karyawan.

I T o

Meminimalkan kerusakan pada lingkungan

3.3 Klasifikasi Maintenance
Maintenance atau pemeliharaan adalah kegiatan yang dilakukan untuk
memastikan bahwa peralatan, mesin, atau sistem berfungsi dengan baik dan
dapat terus beroperasi sesuai dengan tujuan yang diinginkan. Pemeliharaan
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dibagi menjadi beberapa jenis atau klasifikasi maintenance berdasarkan waktu

pelaksanaannya, penyebab kerusakan, atau pendekatan yang digunakan.

(Assauri, 2008). Berikut adalah klasifikasi maintenance yang umum

digunakan dalam industri:

1. Sistem Pemeliharaan perbaikan (Corrective Maintenance)
Pemeliharaan korektif merupakan Kkegiatan perawatan yang tidak
terjadwal, artinya tindakan perawatan yang tidak terjadwal dikarenakan
penyebab dari suatu kegagalan sistem produk. Kegiatan Pemeliharaan
korektif ini dilakukan setelah komponen mengalami kerusakan yang
tujuannya untuk mengembalikan kondisi sistem yang rusak tersebut pada
kondisi semula. Pada perawatan tersebut dapat mengidentifikasi dan
verifikasi beberapa gejala kegagalan yaitu isolasi kegagalan, pengecekan
pada bagian yang mengalami kerusakan, melakukan pemindahan dan
pemeliharaan komponen atau penggantian di tempat. Sistem pemeliharaan
ini dilakukan jika terjadinya kerusakan sudah di prediksi. (Christmas T.
Nauli Siregar, 2022)

2. Sistem 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. Pemeliharaan preventive merupakan
dimana aktivitas pemeliharaan yang dilakukan secara terjadwal, kegiatan
ini bertujuan untuk mempertahankan akibat terjadinya kegagalan,
memeriksa kegagalan, menurunnya performa tingkat keandalan
komponen atau menemukan penyebab kerusakan yang tidak diprediksi
dan meningkatkan ketersediaan komponen sistem tersebut. (Sandy
Dwiseputra Pandi, 2014)

3. 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
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maintenance itu dapat berupa getaran, temperature, vibrasi, flow rate dan

lain lainnya. 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. Untuk perawatan seperti ini
dibutuhkan mencari penyebab faktor gangguannya. Faktor tersebut harus
dihilangkan dengan dilakukan langkah-langkah pencegahan yang sesuai,
sebelum suatu sistem dapat mengalami dampak penurunan secara

signifikan. (Steven Lourensius, 2023)
3.4 Cold Saw

Cold saw adalah alat pemotong logam yang menggunakan bilah berbentuk
cakram untuk menghasilkan potongan presisi tinggi dengan sedikit panas. Cold
saw adalah alat pemotong logam yang menggunakan pisau berbentuk cakram
(circular blade) yang terbuat dari baja berkecepatan tinggi (high-speed steel,
HSS) atau baja berlapis karbida (carbide-tipped). Alat ini disebut cold saw
karena proses pemotongannya menghasilkan sedikit panas, sehingga benda
kerja tetap relatif dingin meskipun dipotong. Cold saw banyak digunakan di
industri yang membutuhkan pemotongan logam presisi, seperti manufaktur alat
berat, pembuatan struktur logam, industri otomotif, dan pengerjaan logam
dekoratif.

Gambar 3.2 Cold Saw

Cold saw sangat penting dalam industri konstruksi karena kemampuannya
menghasilkan potongan presisi tinggi pada material struktural seperti balok dan

profil baja. Kemampuan cold saw untuk bekerja pada material tebal seperti
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balok baja berat menjadikannya alat yang ideal untuk kebutuhan konstruksi
skala besar. (Guo Shuailiang, 2020)
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BAB IV
ANALISA DATA DAN PEMBAHASAN

4.1 Mekanisme Perawatan Pada Area Cold Saw di Section Mill

Dalam proses pembentukan barang jadi pada area section mill dimana
terdapat beberapa area sebelum menjadi barang produksi yang siap digunakan.
Adapun equipment tersebut ialah furnace, stand 1, stand 2, stand 3, stand 4,
transfer bench, stand 5, cooling bed, straightener, cold saw, layer transver,
stecking, pack storing. Pada setiap equipment terdapat roll table yang berfungsi
sebagai penghubung antara equipment satu dengan yang lainnya untuk
menghantarkan bahan baku awal menjadi sebuah produk yang siap untuk
digunakan. Cold saw merupakan salah satu komponen yang sangat penting
dalam proses pembuatan bahan baku menjadi produk barang pada PT.
Krakatau Baja Konstruksi. Hal ini disebabkan karena cold saw berperan dalam
mengubah atau memotong bentuk bahan baku yang akan diproses. Berdasarkan
peran dari cold saw yang penting maka perlu dilakukannya kegiatan
maintenance hal ini bertujuan agar menjaga alat dalam keadaan yang optimal
sehingga dapat berfungsi dan bekerja secara optimal agar menghasilkan produk
yang berkualitas.

Proses pemeliharaan yang dilakukan pada area cold saw ini sangat banyak,
mulai dari proses perventive maintenance, corrective maintenance, sampai
predictive maintenance. Pada kesempatan ini penulis hanya berfokus pada
proses perventive maintenance yang dilakukan pada area cold saw di PT.
Krakatau Baja Konstruksi yang tergabung dalam divisi perawatan. Proses
perawatan yang dilakukan oleh tim, pada bagian cold saw dilakukan setiap satu
minggu sekali. Adapun tim pemeliharaan yang melakukan pengecekan yaitu
terdiri dari 4 orang mekanik dimana dibagi menjadi 2 kelompok. Komponen
yang terdapat pada area cold saw yang biasa dilakukan pengecekan rutin oleh
tim adalah sebagai berikut:

1. Chek roll table entry
2. Chek bolt coupling motor translation
3. Chek rell sliding translation
. __________________________________________________________________________________________________________________]
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4. Check roll table motor hydroulic
Berikut ini merupakan denah lokasi dari beberapa equipment yang ada di

PT. Krakatau Baja Konstruksi yaitu:

o GAMBAR DEMAH [ALUR FROSES SECTION MILL

.
= =

A ——

Ioooooi_—]wo-oonc ]

Gambar 4.1 Denah dan Alur Produksi di Workshop Section Mill
(Sumber: PT. Krakatau Baja Konstruksi)

Proses perawatan pada area workshop sangat penting untuk memastikan
lingkungan kerja tetap aman, efisien, dan bebas dari gangguan yang dapat
menghambat produktivitas. Perawatan yang baik juga dapat memperpanjang
umur peralatan dan mencegah kerusakan yang tidak diinginkan. Berikut
adalah beberapa langkah penting dalam proses perawatan di area workshop
section mill di PT. Krakatau Baja Konstruksi yaitu sebagai berikut:

1. Penjadwalan

Penjadwalan preventive maintenancce pada area section mill di PT.

Krakatau Baja Konstruksi dilakukan dan dibuat oleh preventive planner

maintenance. Adapun perencanaan jadwal yang dibuat ialah berdasarkan

laporan data — data kerusakan yang terjadi pada area section mill.

2. Surat Perintah Kerja (SPK) pemeriksaan (Preventive Maintenance)

Setelah dibuatnya jadwal proses pemeliharaan maka hal tersebut menjadi

landasan atas turunnya surat perintah untuk proses inspeksi. Surat Perintah
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Kerja (SPK) dibuatkan dan diturunkan langsung oleh kepala divisi
perawatan kepada mekanik yang akan melakukan proses penginspeksian.
3. Laporan Hasil Inspeksi
Surat perintah kerja yang sudah diberikan kepada tim yang melakukan
preventive akan di kembalikan setelah proses preventive maintenance
selesai dengan mengisi lembaran yang berisi kondisi dari setiap equipment
yang sudah diinspeksi. Surat perintah kerja akan dikumpulkan dalam satu
laporan yang kemudian akan dilakukan pendataan untuk perencanaan
proses perbaikan ataupun tindakan lainnya.
4. Surat Perintah Kerja (SPK) perbaikan (corrective maintenance)
Setelah laporan dari surat perintah kerja sudah kumpulkan, setelahnya
bentuk dari laporan tersebut berupa surat perintah untuk proses perbaikan
jika diperlukan. Surat perintah tersebut meninjau berdasarkan dari
seberapa kerusakan yang terjadi dan mempertimbangkan waktu proses

proses produksi yang terganggu akibat proses perbaikan.

4.2 Analisa Data
Analisis data merupakan proses pengolahan data dengan tujuan
menemukan informasi penting yang dapat digunakan sebagai dasar dalam
pengambilan keputusan untuk menyelesaikan suatu masalah. Berikut ini adalah
analisa data yang diperoleh selama kerja praktik di PT. Krakatau Baja
Konstruksi adalah sebagai berikut :

4.2.1 Jadwal Preventive Maintenance
Sebelum pengambilan data dilakukan, kepala maintenance telah
menetapkan jadwal yang menjadi acuan bagi para mekanik non-shift
untuk melaksanakan kegiatan preventive maintenance di masing-masing
area. Berikut adalah jadwal preventive maintenance untuk area cold saw.

Tabel 4.1 Jadwal Preventive Maintenance Mekanik.

Uraian Periode September dan Oktober

Pekerjaa
Minggu 3 Minggu 4 Minggu 1 Minggu 2
n

Hari  |s|s|r|k|j|s|s|r|lk|j|s|s|rik|j|s|s|r|k|]J
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Pada tabel 4.1, terdapat jadwal preventive maintenance untuk bulan
September hingga Oktober yang diberikan kepada mekanik non-shift
untuk melaksanakan tugas mereka, dengan beberapa pengecekan yang
dilakukan. Di bulan September, jadwal preventive maintenance di area
cold saw dilaksanakan pada hari Jum’at, sementara di bulan Oktober
dilaksanakan pada hari Kamis. Jadwal tersebut dapat mengalami
perubahan jika kepala divisi perawatan bagian maintenance mengganti
hari pelaksanaannya.
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4.2.2 Proses Inspeksi yang Dilakukan

Pemeriksaan yang dilakukan selama proses preventive maintenance
pada area cold saw harus sesuai dengan prosedur yang telah ditetapkan.
Hal ini bertujuan agar peralatan yang dipelihara dapat terjaga dengan
baik. Selama kegiatan pemeliharaan, penggunaan alat pelindung diri
sangat penting untuk mencegah terjadinya hal-hal yang tidak diinginkan.
Berikut ini adalah alat pelindung diri yang digunakan selama proses
pemeliharaan berlangsung :

1. Helm Safety

Gambar 4.2 Helm Safety

2. Sepatu Safety

Gambar 4.3 Sepatu Safety
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3. Sarung Tangan Safety

vy,
&

i A

Gambar 4.4 Sarung Tangan Safety

(Sumber: id.uneedgroup.com)

4. Ear Plug

Gambar 4.5 Ear Plug

Setelah menggunakan alat pelindung diri yang sudah lengkap maka
selanjutnya adalah menyiapkan alat — alat yang digunakan untuk
melakukan kegiatan preventive maintenance pada area cold saw. Berikut
adalah alat — alat yang digunakan yaitu:

1. Kunci Inggris

Gambar 4.6 Kunci Inggris
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(Sumber: Lazada.co.id)

2. Kunci Ring Pas

- o oaiar0sirBesi
@n‘w‘) 168

o,

Gambar 4.7 Kunci Ring Pas
(Sumber: Shopee.co.id)

3. KunciL

[T

]

Gambar 4.8 Kunci L
(Sumber: Blibli.com)

4. Kunci Shock

Gambar 4.9 Kunci Shock

(Sumber: Kucari.com)
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5. Majun

Gambar 4.10 Majun
(Sumber: Shopee.co.id)

Setelah semua alat pelindung diri dan alat — alat yang digunakan
dipersiapkan maka selanjutnya adalah melakukan kegiatan preventive
maintenance pada area cold saw dapat dilakukan yaitu sebagai berikut:
1. Pengecekan roll table

Pada proses preventive maintenance roll table ini dilakukan dengan

pengecekan baut pada semua bagian roll table secara visual guna

melihat apakah baut yang terpasang sudah terpasang dengan
kencang dan aman, sehingga terhindar dari terlepasnya baut yang
dapat mengakibatkan roll table tidak beroperasi secara optimal pada

saat proses produksi sedang berlangsung.
—~—gy .

Gambar 4.11 Pengecekan roll table

2. Pengecekan bolt coupling motor translation
Pada proses preventive maintenance bolt coupling ini dilakukan

secara visual, dengan melihat apakah baut yang terpasang pada
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kopling sudah terpasang dengan kencang dan aman, jika baut tidak

terpasang dengan benar maka akan mengakibatkan kopling bergetar
ketika mesin beroperasi. Kerusakan pada komponen kopling juga

akan berdampak pada kerusakan gearbox akibat getaran yang terlalu

tinggi.

Gambar 4.12 Pengecekan bolt coupling motor translation

3. Pengecekan rel sliding translation
Pada proses preventive maintenance rel sliding translation ini
dilakukan secara visual dengan melihat apakah pada bagian rel ada
bagian yang retak, tidak rata, ataupun penyimpangan posisi rel, jika
terjadi penyimpangan rel maka akan menimbulkan proses
pemotongan menjadi tidak lurus karena translation untuk penggerak

maju mundur si saw akan ikut mengalami penyimpangan.

Zoss Zalels

7

Gambar 4.13 Pengecekan rel sliding translation

4. Pengecekan roll table motor hydraulic
Pada proses preventive maintenance roll table motor hydraulic ini
dilakukan secara visual dengan melihat apakah ada baut yang tidak

terpasang dengan kencang dan benar, kebocoran atau keretakan pada
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pipa dan selang hidraulik sehingga menghindari dari kerusakan yang

fatal pada komponen saat pemotongan sedang berlangsung.

Gambar 4.14 Pengecekan roll table motor hydraulic

4.2.3 Eviden Temuan
Adapun berdasarkan data yang diperoleh dari periode waktu kerja
praktik yaitu pada tanggal 17 September 2024 hingga 16 Oktober 2024,
terdapat banyak temuan yang ditemukan pada area cold saw di PT.
Krakatau Baja Konstruksi. Berikut adalah daftar temuan-temuan
tersebut:
Tabel 4.2 Eviden Temuan

Area Cold Saw

Tanggal Sub Equip Temuan Solusi

Saw Tumpul
18/09/2024 Saw Blade potongan
lengket

Penggantian

saw blade

Rantai no. 5

putus & ]
| Melepas rantai
menyangkut di )
dari frame dan

frame,
Layer Transfer ) transfer ke

23/09/2024 Kemudian

1 ) bengkel, dan
pasang rantai
pasang

no.4 yang ) )
] kembali rantai

keluar dari

sprocket
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Kepala Bar
o Nabrak / Pasang dan las
Plate Sliding o
26/09/2024 Jebol Menyangkut plate sliding
ebo
pada frame, delivery CS
Clamping
Saw tumpul ]
Penggantian
28/09/2024 Saw Blade potongan
saw blade
lengket
Penggantian
30/09/2024 Saw Blade Saw Retak
saw blade
Saw tumpul )
Penggantian
03/10/2024 Saw Blade potongan
saw blade
lengket
Angkat dan
Roll Table Roll Table ganjal, test
06/10/2024
Entry No0.10 Macet putar manual
oke
Lepas dan
07/10/2024 Saw Blade Saw Tumpul ganti saw
blade
Pasang
kembali rantai
) | yang lepas dari
Layer transfer | Ratai lepas dari
sproketnya no,
08/10/2024 2, Dan sproketnya,
Layer transfer 5, Dan Re-
3 greasing
bearing shaft
cold saw
Tambah beban
clampin Clampin ada arm
09/10/2024 ) Ping _ -p : P )
delivery miring clamping
untuk
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penyeimbang
ok

Perbaikan dan

10/10/2024 Plate Sliding Lasan jebol
pengelasan
Penggantian
12/10/2024 Saw Blade Saw tumpul
saw blade
potong pelat,
support pasang dan las
roll table exit penahan kembali
14/10/2024
no5 reducer motor support

jebol

penahan motor

reducer

Pada tabel 4.3 di atas, dapat dilihat bahwa terdapat beberapa masalah

yang ditemukan oleh tim mekanik shift. Masalah-masalah tersebut

teridentifikasi saat pengecekan dilakukan setelah operasi berjalan.

Terdapat tiga belas temuan masalah yang ditemukan selama penulis

melakukan kerja praktik, yakni dari tanggal 17 September hingga 16

Oktober 2024 temuan yang terjadi pada area cold saw di PT. Krakatau

Baja Konstruksi. Berikut merupakan data yang paling banyak terjadi:

7

6
6
T 5
<C
-
b
P 4
>
= 3
-
% 2 2 2
= 2
1
1 .
0 LAYER PLATE
SAW BLADE TRANSEER SLIDING ROLL TABLE CLAMPING
B FREKUENSI 6 2 2 2 1

Gambar 4.15 Grafik Eviden Temuan
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Pada grafik di atas, terlihat bahwa temuan masalah yang paling
sering terjadi adalah pada urutan pertama, yaitu saw blade dengan jumlah
kejadian sebanyak 6 masalah, diantaranya adalah saw blade yang
mengalami keretakan ataupun saw blade yang sudah mengalami keausan
yang mengakibatkan potongan menjadi lengket dan tidak optimal. Saw
blade yang mengalami keretakan tidak akan di pakai kembali atau di
perbaiki dan diganti dengan saw blade yang lain, sedangkan untuk saw
blade yang hanya mengalami keausan saja akan di perbaiki dengan cara
mengasah kembali atau menajamkan kembali mata pisaunya yang

nantinya saw blade tersebut bisa digunakan kembali.

4.2.4 Pembahasan Hasil Preventive Maintenance

Setelah pelaksanaan kegiatan preventive maintenance, kita dapat
mengetahui kondisi komponen apakah berfungsi dengan baik atau tidak.
Hasil tersebut dapat dilihat pada tabel 4.2, yang mencakup kolom
keterangan yang menunjukkan adanya temuan. Penjelasan lebih lanjut
mengenai hal ini dapat ditemukan pada tabel 4.3, yang juga
mencantumkan keterangan kondisi komponen berdasarkan hasil
pemeriksaan oleh tim mekanik non shift di bulan September dan Oktober
yang dapat dilihat pada tabel 4.3 di bawah ini :

Tabel 4.3 Hasil Pemeriksaan Preventive Maintenance

Keterangan
No. Area Cold Saw
Baik | Tidak
1 Check roll table v
2 Check bolt couping motor translation v
3 Check rel sliding translation v
4 Chek roll table motor hydroulic v

Dapat dilihat pada tabel 4.3 bahwa hasil pemeriksaan yang

dilakukan oleh tim mekanik non-shift pada bulan September sampai
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Oktober di area cold saw menunjukkan tidak ada masalah yang perlu
dikhawatirkan. Hasil pemeriksaan tersebut menunjukkan kondisi yang
baik, tanpa adanya masalah serius, sehingga proses pemotongan baja
dapat terus berlangsung tanpa hambatan. Pengecekan dilakukan setiap
minggu, dengan jadwal pemeriksaan pada hari Jum’at di bulan
September dan Kamis di bulan Oktober. Jadwal tersebut dapat berubah
sesuai dengan arahan dari kepala divisi preventive maintenance.

Dapat dilihat juga pada tabel 4.2 terdapat temuan masalah pada area
cold saw yang ditemukan oleh tim mekanik shift pada periode waktu 17
September sampai 16 Oktober 2024. Terlihat pada tabel 4.2, masalah
yang sering terjadi terdapat pada komponen saw blade. Fungsi dari saw
blade pada area cold saw tersebut sebagaimana fungsi saw blade pada
umumnya yang berfungsi untuk memotong material yang sudah dibentuk
menjadi ukuran yang sesuai dengan pesanan. Dengan kerusakan yang
dialami saw blade mengakibatkan proses pemotongan menjadi tidak
baik. Dengan adanya temuan ini tim mekanik shift melapor pada pihak
yang akan menanganinya untuk melakukan kegiatan correcvtive
maintenance. Di bawah ini merupakan gambar saw blade yang sudah

mengalami kerusakan.

Gambar 4.16 Kerusakan Saw Blade

Tim mekanik shift yang menemukan kerusakan pada saw blade
hanya melakukan tindakan preventive maintenance, apabila terjadi
temuan seperti gambar 4.16 akan di bentuk kembali tim yang akan
melakukan kegiatan corrective maintenance. Yang sebagaimana telah
dijelaskan pada subbab 4.1 pada proses perawatan yang dilakukan di area

. __________________________________________________________________________________________________________________]
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cold saw setelah kegiatan preventive maintenance maka akan dibuat

laporan mengenai hasil inspeksi. Lalu jika ditemukan penemuan indikasi
kerusakan maka akan dilakukan kegiatan coreective maintenance.

Saw blade dapat diartikan sebagai komponen penting dalam mesin
pemotong yang berfungsi sebagai pemotong material. Saw blade
berbentuk piringan bundar dengan banyak gigi yang bekerja dengan
gerakan berputar. Peran Saw blade memiliki peran yang sangat penting
karena dapat digunakan untuk memotong berbagai macam material.
Banyaknya faktor yang menyebabkan saw blade mengalami kerusakan
dapat dilihat pada diagram fishbone di bawah ini:

Method Material Environment
- LN ™ ™,
Tlda;c Osssual \ N . "
.\l Material Rebersihan |\
lingkungan
\, terlalu keras . .

P S~ N AN AN

emasangan —’;p\ . N

tidak tepat . N N

™, ™, AN Kerusakan pada
;1 ;1 - saw blade

Tidak telitinya /

Usia Mesin——»

manusia / /
/

Man Machine

Gambar 4.17 Diagram fishbone saw blade

Kerusakan yang memungkinkan terjadi pada kopling disebabkan
adanya beberapa faktor seperti Man, Material, Method, Enironment dan
Machine. Adapun juga korelasi dari berbagai faktor tersebut yang dapat
dilihat pada tabel 4.4 di bawah ini yaitu :

Tabel 4.4 Korelasi Faktor Penyebab Kerusakan

Faktor Kerusakan Penyebab Korelasi
Kerusakan ) o Ketidaktelitiannya
Ketidaktelitiannya ) o
Man pada Saw ) manusia ini
manusia
Blade menyebabkan
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kerusakan  yang
berakibatkan fatal
pada dirinya

ataupun mesin.

_ Material terlalu
Material
keras

Material yang
dipotong lebih
keras dari pada
kapasitas saw
blade, ini dapat
menyebabkan
keausan cepat
pada gigi saw
blade, bahkan bisa
menyebabkan
patahnya saw
blade

Ketidaksesuaian
Method . .
instruksi kerja

Pemasangan

ataupun dalam hal
perawatan harus
sesuai dengan
instruksi kerja
dikarenakan pada
hal ini  dapat
menimbulkan

kerusakan  pada

komponen.

) Kebersihan
Environment ]
lingkungan

Penumpukan debu
dan kotoran yang
ada di sekitar
mesin dapat
menghambat

kinerja mesin, dan
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Machine

juga penumpukan

debu dan kotoran

Usia mesin

dapat
menyebabkan
Getaran yang

tidak  terkendali
dapat
menyebabkan saw
blade tertekan
secara tidak
merata, yang
meningkatkan
risiko  kerusakan
pada blade,
seperti gigi yang
patah atau aus

lebih cepat.

Jurusan Teknik Mesin — Fakultas Teknik
Universitas Sultan Ageng Tirtayasa

34




Laporan Kerja Praktik V
PT. KRAKATAU BAJA KONSTRUKSI Aﬁméﬁm&ﬁéwg

BAB V
KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan
Berikut adalah kesimpulan yang didapat setelah melakukan kerja praktik

di PT. Krakatau Baja Konstruksi:

1. Kegiatan pada preventive maintenance di cold saw meliputi beberapa
pemeriksaan pada komponen-komponen seperti Pengecekan roll table,
Pengecekan bolt coupling motor translation, Pengecekan rel sliding
translation, Pengecekan roll table motor hydraulic. Adapun proses pada
kegiatan tersebut adalah pengecekan secara penglihatan dan pengencangan
apabila diperlukan pada baut — baut yang sedang mengalami kendur.

2. Berdasarkan kerusakan dan hasil temuan pada tanggal 17 September 2024
— 16 Oktober 2024 , masalah yang sering terjadi pada area cold saw. yaitu
pada saw. bade. Masalah yang ditemukan seperti saw. tumpul yang
mengakibatkan potongan menjadi lengket, dan keretakan pada saw blade.
Faktor yang memungkinkan kerusakan tersebut adalah Man, Material,
Metode, Environment dan Machine.

5.2 Saran
Adapun saran yang diberikan dalam kegiatan kerja praktik pada kali ini
adalah sebagai berikut:

1. Meningkatkan alat pelindung diri, seperti ear plug terutama untuk
karyawan yang bekerja di area dengan tingkat kebisingan yang tinggi
karena itu dapat menyebabkan gangguan pada pendengaran.

2. Memaksimalkan lagi tentang proses perawatan yang dilakukan dan lebih

teliti lagi dalam melaksanakan proses perawatan pada area cold saw
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LAMPIRAN
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PT. KRAKATAU BAJA KONTRUKS!
DIVISI : PERAWATAN SEKSI MAINT.MECH
DINAS : PERENCANAAN PERAWATAN DAN UTILITY PABRIK SECTION MILL
WAKTU PEL : NSJAM 09'00 5/D

KRAKATAU

STEEL CONSIFLCTEN BLTRES

JADWAL PREVENTIVE MAINTENANCE RUTIN

NO. AREA DAN URAIAN PEKERIAA PERIODE : OKTOBER 2024 PIC KETERANGAN

HARI [SEL LEADER

i L
vor | 1| 2|3 als[ef7]a]o|10[sa]rofss]sa]ss[s6]17] 18] 15 [20[aa]2]as] 2a | a5 2627 [28[26]30[31

FURNACE BM.

Pengecheckan rantai, grip dog material tracking

Pengecheckan bolt coupling cyclo drive roll table approach

pengecheckan bolt frame pusher 64 ton

Pengecheckan stopper

Pengecheckan v-belt combushion air fan

Pengecheckan bolt coupling dan unit pich roll pull out

Pengecheckan sling in dan out door

Pengchekan plumer block dan rantai roll table interface

2 [BACK UP FURNACE

Pengechekan dinding Furnace terhadap oper Heat.

Pengechekan Valve Air Gas,udara apa Posisi ON / Kerja

Pengechekan Rubber, metal Hose + Conection apa ada kerusakan

Pengechekan Fungsi Roll Table,mechanis Door apa kerja dengan baik

Pengechekan fungsi Roda dan mekanis Pusher apa ada kerusakan

Pengechekan fungsi Fan Combusion apa( Vibrasi / Temp Jnormal

3 [sTanD #1

pengechekan bolt coupling rol | table front dan back mill

Pengechekan bolt pondasi reducer roller table front dan back mill

Pengechekan roll support manipulator front dan back mill

Pengechekan bolt dan gear coupling main drive

Pengechekan bolt wobler spindle head

4 |STAND #2

Pengechekan roll table dan rubber coupling entry dan delivery

Pengechekan bolt coupling main drive

pengechekan bolt wobler spindel haed

Pengechekan guide wheel manipulator entry dan delivery

Pengechekan pinion gear dan rack gear manipulator

Pengechekan coupling manipulator

Pengechekan screw up dan screw down

5 [sTAND# 3

Pengechekan roll table dan rubber coupling entry

Pengechekan bolt coupling main drive

Pengechekan bolt gearboxs stand

Pengechekan bolt wobler spindel haed

Pengechekan guide wheel manipulator entry

Pengechekan pinion gear dan rack gear manipulator

Pengechekan coupling manipulator

Pengechekan screw up dan screw down

Pengechekan bolt coupling gearboxs screw up

6 [STAND #4

Pengechekan roll table dan rubber coupling delivery

Pengechekan bolt coupling main drive

Pengechekan bolt wobler spindel haed

Pengechekan guide wheel manipulator delivery

Pengechekan pinion gear dan rack gear manipulator

Pengechekan coupling manipulator

Pengechekan screw up dan screw down

7 |TRANSFER BENCH

Pengechekan rol | table dan rubber coupling roll table entry

pengechekan roll table dan rubber coupling roll table entry

Penegchekan sling dan dog transfer

Pengechekan bolt coupling gearboxs

Pengechekan kanvas breake eldro

Pengechekan roll table dan cyncrobelt roll table exit

8 [sTAND# 5

Pengechekan roll table dan rubber coupling roll table entry

Pengechekan bolt coupling main drive

Pengechekan bolt gearboxs stand

Pengechekan bolt wobler spindel haed

Pengechekan zuide wheel manipulator entry

Penegchekan pinion gear dan rack gear manipulator

Pengechekan coupling manipulater

Pengechekan screw up dan screw down

Pengechekan bolt coupling gearboxs screw up

9 [COLLING BED AND HOT SAW

Pengechekan roll table run in

Pengechekan pushing arm

Pengechekan bolt pondasi hot saw

Pengechekan v belt hot saw

Pengechekan saw blade hot saw

Pengechekan bolt gear coupling gearboxs

Pengechekan shaft dan roll eksentrik shaft globeidal

Pengechekan syncro belt roll table run out

10 |EXIT STRAIGHTENER & ENTRY COLD SAW

Pengechekan System pelumasan apa sampai titik lumas

Pengechekan bolt coupling gearboxs kencangkan bila kendor

Pengechekan syncrebelt roll table exit dan setting jika kendor

Pengechekan roll table exit straightener

COLD SAW

.4
B

Pengechekan syncrobelt roll table entry dan setting jika kendor

Pengechekan bolt coupling motor translation
Pengechekan rel sliding translation

Pengechekan roll table motor hydroulic

12 [LAYER TRANSFER 1-3

Pengechekan bolt reducer dan roll table entry

Pengechekan rantai layer transfer 1-3

Pengechekan frame |ayer transfer 1

Penegchekan sprocket rantai 1-3

Pengechekan bolt reducer dan roll table exit

STACKING

Pengechekan bolt reducer dan roll table entry

Pengechekan rantai lifting entry

Pengechekan rantai stacking

Pengecekan stopper 1-4

Pengechekan bolt reducer dan roll table exit

14 |PACK STORING CHAIN TRANSFER

Penechekan Drive unit - gear Box.Coupling Level oil -

apakah dalam keadan baik dan Cukup

pengechekan alat mechanis System dalam keadan baik

[CATATAN : Sebelum bekerja berdea terlebih dahulu.usahakan kerja dengan Shafety.
[PENTING : Prinsip kerja PREDIKTIVE & PREVENTIVE " LDR"

Cilegon september 2023
MENYETUIUI Dibuat Oleh
MUDJIONO SUHARDI
Kepala Perencanaan Perawaran & Utiliyy Planner Prev. Mtc. SMS
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Laporan Kerja Praktik
PT. KRAKATAU BAJA KONSTRUKSI Aﬁméﬁm&léwg

PT. KRAKATAU BAJA KONTRUKS!
DIVISI : PERAWATAN SEKSI “MAINT.MECH
DINAS : PERENCANAAN PERAWATAN DAN UTILITY PABRIK SECTION MILL
WAKTU PEL : NSJAM 08'00 5/D

KRAKATAU

STEEL CEMSTRLICTCH AT
JADWAL PREVENTIVE MAINTENANCE RUTIN

AREA DAN URAIAN PEKERIAA PERIODE : OKTOBER 2024 PIC KETERANGAN

| T T I T.1 _1| | i) LEADER

HARISEL
TeL|1]2]3]a

| ‘

M

FURNACE BM.

Pengecheckan rantai, grip dog material tracking
Pengecheckan bolt coupling cyclo drive roll table approach

pengecheckan bolt frame pusher 64 ton
Pengecheckan stopper

Pengecheckan v-belt combushion air fan

Pengecheckan bolt coupling dan unit pich roll pull out

Pengecheckan sling in dan out door

pengchekan plumer block dan rantai roll table interface

BACK UP FURNACE

Pengechekan dinding Furnace terhadap oper Heat.

Pengechekan Valve Air.Gas,udara apa Posisi ON / Kerja

Pengechekan Rubber,metal Hose + Conection apa ada kerusakan
Pengechekan Fungsi Roll Table,mechanis Door apa kerja dengan baik
Pengechekan fungsi Roda dan mekanis Pusher apa ada kerusakan

~

Pengechekan fungsi Fan Combusion apa( Vibrasi / Temp Jnormal
STAND #1

Pengechekan bolt coupling roll table front dan back mill
Pengechekan bolt pondasi reducer roller table front dan back mill
Pengechekan roll support manipulator front dan back mill
Pengechekan bolt dan gear coupling main drive

Pengechekan bolt wobler spindle head

STAND #2

Pengechekan roll table dan rubber coupling entry dan delivery
Pengechekan bolt coupling main drive

Pengechekan bolt wobler spindel haed

Pengechekan guide wheel manipulator entry dan delivery
Pengechekan pinion gear dan rack gear manipulator
Pengechekan coupling manipulator

Pengechekan screw up dan screw down

STAND # 3

Pengechekan roll table dan rubber coupling entry
Pengechekan bolt coupling main drive

Pengechekan bolt gearboxs stand

Pengechekan bolt wobler spindel haed

Pengechekan guide wheel manipulator entry

Pengechekan pinion gear dan rack zear manipulator
Pengechekan coupling manipulator

Pengechekan screw up dan screw down

pengechekan bolt coupling gearboxs screw up

@

IS

w

@

STAND #4

Pengechekan roll table dan rubber coupling delivery
Pengechekan bolt coupling main drive

Pengechekan bolt wobler spindel haed

Pengechekan guide wheel manipulator delivery
Pengechekan pinion gear dan rack gear
Pengechekan coupling manipulator

Pengechekan screw up dan screw down

TRANSFER BENCH

Pengechekan roll table dan rubber coupling roll table entry
Penegchekan sling dan dogtransfer

pengechekan bolt coupling gearboxs

Pengechekan kanvas breake eldro

Pengechekan rol| table dan cyncrobelt roll table exit
STAND # 5

Pengechekan roll table dan rubber coupling rol | table entry
Pengechekan bolt coupling main drive

Pengechekan bolt gearboxs stand

Pengechekan bolt wobler spindel haed

Pengechekan guide wheel manipulator entry

Penegchekan pinion gear dan rack gear manipulator
Pengechekan coupling manipulator

Pengechekan screw up dan screw down

Pengechekan bolt coupling gearboxs screw up

COLLING BED AND HOT SAW

m

©

Pengechekan roll table run in

Pengechekan pushing arm

Pengechekan bolt pondasi hot saw

Pengechekan v belt hot saw

Pengechekan saw blade hot saw

Pengechekan bolt gear coupling gearboxs

Pengechekan shaft dan roll eksentrik shaft globoidal
Pengechekan syncro belt rell table run out

EXIT STRAIGHTENER & ENTRY COLD SAW

Pengechekan System pelumasan apa sampai titik lumas
Pengechekan bolt coupling gearboxs kencangkan bila kendor
Pengechekan syncrobelt roll table exit dan setting jika kendor
Pengechekan roll table exit straightener

COLD SAW

Pengechekan syncrobelt roll table entry dan setting jika kendor
Pengechekan bolt coupling motor translation

Pengechekan rel sliding translation

Pengechekan roll table motor hydroulic

LAYER TRANSFER 1-3

Pengechekan bolt reducer dan roll table entry

Pengechekan rantai layer transfer 1-3

Pengechekan frame layer transfer 1

Penegchekan sprocket rantai 1-3

Pengechekan bolt reducer dan roll table exit

STACKING

Pengechekan bolt reducer dan roll table entry

"
15
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B

N
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Pengechekan rantai lifting entry

Pengechekan rantai stacking

Pengecekan stopper 1-4

Pengechekan bolt reducer dan rell table exit
14_|PACK STORING CHAIN TRANSFER

Penechekan Drive unit : gear Box Coupling Level oil -
apakah dalam keadan baik dan Cukup

Pengechekan alat mechanis System dalam keadan baik
CATATAN : Sebelum bekerja berdoa terlebih dahulu.usahakan kerja dengan Shafety.
PENTING : Prinsip kerja PREDIKTIVE & PREVENTIVE " LDR"

Cilegen September 2023
MENYETUIUI Dibuat Oleh

MUDJIONO SUHARDI
Kepala Perencanaan Perawatan & Utility Planner Prev. Mtc. SMS
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KRAKATAU

STEEL CONSTRLICTION INDUSTRIES
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PT. KRAKATAU BAJA KONSTRUKSI
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‘ PT. KRAKATAU BALIA KONTRUKS!
- DIVIS| : PERAWATAN

DINAS : PERENCANAA PERAWATAN & UTILITY

KRAKATAU
e FORM / KARTU KERJA PREVENTIVE GREASING ( SESUAI JADWAL ) SECTION MILL
MINGGU KE : 38 ( SEPTEMBER 2024 )
HARI
NO. AREA DAN URAIAN PEKERIAAN YANG HARUS DILAKUKAN : TGL
ACTUAL
1 |FURNACE
|Greassing pillow block dan rantai material tracking

_yaﬂmwmm:w plumer block roll table approach furnace

ﬁmamuin plumer block b air fan Furnace BM

Greasing plumer block combushion air fan BU Furnace

|Greasing bearing roll table pinch roll pull out BM

Greasing pillow block rantai roll table interface furnace ke stand 1 SM

Greasing pillow block interface dari Cooling Bet ke kantong semar

~

STAND 1

_m‘mmm,:m bearing roll table front dan back mill

*mamz:m screw down

I
|Greasing bearing transmision support spindle

:m«mw«_:w wobler spindie head

Greasing gear coupling Main Drive

3 |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

—o:mnx 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

|Greassing bearing roll table entry

[ & [stanp3
j

Greassing guide wheel manipulator entry

_m«mmum_zm pinion dan rack gear manipulator entry

_Qﬂmwmm:ﬁ screw up dan screw down

Greassing bearing transmision support spindle

Greassing wobler spindle head

_ﬂmmmu.zw gear coupling Main Drive

5 |STAND 4

* Greassing bearing roll table delivery
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Laporan Kerja Praktik
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KEMENTERIAN PENDIDIKAN, KEBUDAYAAN,
RISET, DAN TEKNOLOGI
UNIVERSITAS SULTAN AGENG TIRTAYASA
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