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ABSTRAK

Mesin Cold Saw di PT. Krakatau Baja Konstruksi memiliki peran penting dalam proses pemotongan baja,
namun sering mengalami gangguan yang menyebabkan downtime produksi. Penelitian ini bertujuan untuk
menganalisis komponen yang sering mengalami kerusakan dan memberikan rekomendasi strategi
perawatan preventif guna meningkatkan efisiensi operasional. Metode penelitian yang digunakan adalah
studi kasus dengan teknik pengumpulan data meliputi studi pustaka, observasi langsung, analisis catatan
harian selama 40 hari kerja, dan pemetaan frekuensi kerusakan menggunakan Diagram Pareto. Hasil
penelitian menunjukkan empat komponen utama, yaitu saw blade, translation, roll table exit, dan stopper,
menyumbang 73,21% dari total kerusakan. Secara rinci, saw blade mengalami 21 insiden (37,50%,),
translation 10 insiden (17,86%), serta roll table exit dan stopper masing-masing 5 insiden (8,93%).
Rekomendasi preventive maintenance meliputi penggantian terjadwal, pelumasan rutin, serta inspeksi dan
kalibrasi berkala. Dengan penerapan strategi perawatan yang sistematis, frekuensi kerusakan dapat
dikurangi sehingga downtime menurun, produktivitas meningkat, dan biaya operasional dapat ditekan.

Kata kunci: Efisiensi produksi, mesin Cold Saw, perawatan preventif, strategi pemeliharaan
ABSTRACT

The Cold Saw machine at PT. Krakatau Baja Konstruksi plays a crucial role in the steel cutting process
but often experiences breakdowns that cause production downtime. This study aims to analyze the
components that frequently experience failures and to provide recommendations for preventive
maintenance strategies in order to improve operational efficiency. The research employed a case study
approach with data collection techniques including literature review, direct observation, analysis of daily
operational records over a 40-day period, and failure frequency mapping using the Pareto Diagram. The
results indicate that four main components—saw blade, translation, roll table exit, and stopper—account
for 73.21% of the total failures. Specifically, the saw blade experienced 21 incidents (37.50%), translation
10 incidents (17.86%), while roll table exit and stopper each recorded 5 incidents (8.93%). The
recommended preventive maintenance strategy includes scheduled replacement, routine lubrication, as
well as regular inspection and calibration. By implementing a systematic maintenance strategy, the
frequency of failures can be reduced, resulting in decreased downtime, increased productivity, and lower
operational costs

Keywords: Cold Saw machine, maintenance strategy, preventive maintenance, production efficiency
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1. Pendahuluan

Di era globalisasi dan perdagangan bebas saat ini, perusahaan harus mampu memproduksi barang
berkualitas tinggi dengan tingkat daya saing yang unggul. Untuk menciptakan produk berkualitas,
perusahaan perlu mempersiapkan seluruh elemen internalnya, termasuk proses produksi. Proses
produksi adalah kegiatan mengubah bentuk serta meningkatkan nilai guna suatu bahan baku
menjadi produk yang telah diolah dan siap untuk dipasarkan, dengan melibatkan berbagai faktor
produksi dalam pelaksanaannya [1]. Perusahaan yang menghasilkan produk dengan kualitas
tinggi cenderung memperoleh keuntungan lebih besar dibandingkan dengan yang memproduksi
barang berkualitas rendah [2]. Sistem produksi yang efektif dan efisien dapat menghasilkan
produk berkualitas, sehingga perusahaan dapat menghindari kerugian [3]. Agar proses produksi
dapat berjalan dengan optimal dan tanpa hambatan, pemeliharaan dan perawatan mesin serta
peralatan pendukung menjadi aspek yang sangat penting.

Pemeliharaan dan perawatan pada dasarnya adalah aktivitas yang bertujuan memastikan
keberlanjutan fungsi proses produksi, sehingga sistem tersebut dapat menghasilkan output sesuai
dengan yang diharapkan. Pemeliharaan adalah proses merawat, menjaga, dan menyimpan barang-
barang sesuai dengan jenis dan bentuknya agar barang tersebut tetap awet dan tahan lama [4].
Perawatan adalah aktivitas yang dilakukan untuk memastikan fasilitas produksi berada dalam
kondisi atau kemampuan produksi yang diinginkan [5]. Kegiatan pemeliharaan atau perawatan
dilakukan untuk menjaga dan memperbaiki peralatan agar dapat mendukung proses produksi
secara efektif dan efisien, sehingga menghasilkan produk berkualitas [6]. Pemeliharaan juga
penting untuk memperpanjang umur mesin dan mencegah keausan pada komponen mesin serta
peralatan pendukung [7]. Oleh karena itu, pemeliharaan yang rutin dan terjadwal dapat
mengurangi risiko kerusakan yang terjadi. Pemeliharaan yang rutin dan terjadwal biasanya
disebut dengan Preventive maintenance.

Preventive maintenance adalah perawatan berkala yang dilakukan untuk memastikan mesin dan
peralatan berfungsi dengan baik serta mencegah potensi kegagalan atau waktu henti yang
mungkin terjadi [8]. Preventive maintenance adalah tindakan yang dilakukan secara terstruktur
untuk mencegah kerusakan pada mesin. Tindakan ini meliputi pemeriksaan, perawatan, dan
penggantian komponen sebelum kerusakan terjadi. Dengan melakukan pemeliharaan preventif
secara berkala, industri dapat memastikan mesin beroperasi dengan kondisi optimal [9]. Menekan
risiko kerusakan, meningkatkan efisiensi kinerja, memperpanjang masa pakai peralatan, serta
mengurangi biaya operasional adalah tujuan dari preventive maintenance [10]. Penerapan
preventive maintenance yang efektif tidak hanya berdampak pada performa mesin, tetapi juga
berkontribusi terhadap keberlanjutan dan daya saing perusahaan dalam industri [11]. Oleh karena
itu, perawatan rutin menjadi aspek penting dalam mencegah kerusakan yang lebih serius serta
memastikan kelangsungan operasional mesin tetap optimal [12]. Salah satu perusahaan yang
menerapkan prinsip ini adalah PT. Krakatau Baja Konstruksi, yang berperan penting dalam
produksi baja di Indonesia.

PT. Krakatau Baja Konstruksi merupakan anak Perusahaan dari PT Krakatau Steel yang didirikan
pada tahun 1992, telah berkembang menjadi salah satu produsen baja terkemuka di Indonesia.
Dengan infrastruktur yang lengkap, perusahaan ini berperan sebagai industri baja terintegrasi
yang tidak hanya menyediakan produk baja, tetapi juga mendukung perkembangan industri dalam
negeri [13]. Perusahaan ini telah menjadi pilihan utama bagi berbagai industri karena mampu
menyediakan produk baja berkualitas tinggi seperti H Beam, 1| Beam, Deformed Bar, Plain Bar,
Equal Angle, Channel, dan Wide Flange. PT Krakatau Baja Konstruksi terus berinovasi dan siap
menghadapi tantangan di era globalisasi dengan fokus pada kualitas produk dan kepuasan
pelanggan. Perusahaan ini menunjukkan kesiapan untuk bersaing di milenium ketiga dengan
memproduksi baja berkualitas tinggi. Oleh karena itu, untuk kelancaran proses produksi,
pemeliharaan menjadi faktor utama yang harus dioptimalkan guna meminimalkan downtime pada
mesin dan peralatan pendukung produksi.
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Berdasarkan pengamatan, ditemukan beberapa hambatan dalam proses produksi, khususnya di
Section Mill Plant. Salah satu hambatan utama yang sering terjadi adalah kerusakan pada mesin
produksi yang berkontribusi terhadap meningkatnya waktu henti operasional (downtime). Salah
satu bagian mesin yang mengalami gangguan paling sering adalah Cold Saw, yang berfungsi
sebagai pemotong utama untuk berbagai jenis baja profil yang diproduksi. Mesin ini memiliki
tingkat penggunaan yang lebih tinggi dibandingkan dengan mesin pemotong lainnya, sehingga
lebih rentan mengalami keausan dan kerusakan.

Downtime mesin Cold Saw berdampak langsung pada kelancaran produksi. Setiap kerusakan
menyebabkan terhentinya proses pemotongan baja, yang berpotensi menurunkan oufput harian,
menunda jadwal distribusi, dan menimbulkan kerugian finansial yang signifikan. Dalam kondisi
beban produksi penuh, downtime selama satu jam dapat mengurangi kapasitas produksi hingga
ratusan ton baja, sekaligus meningkatkan biaya perawatan darurat. Jika kondisi ini terjadi secara
berulang, perusahaan berisiko kehilangan efisiensi, menanggung biaya tambahan, serta
menghadapi penurunan daya saing di pasar. Oleh karena itu, penelitian mengenai preventive
maintenance pada mesin Cold Saw memiliki urgensi strategis untuk mengurangi frekuensi
kerusakan dan mendukung keberlanjutan operasional PT. Krakatau Baja Konstruksi. Penelitian
ini bertujuan untuk menganalisis komponen yang sering mengalami kerusakan dan memberikan
rekomendasi strategi perawatan preventif guna meningkatkan efisiensi operasional.

2. Metodologi

Objek penelitian ini yaitu PT. Krakatau Baja Konstruksi yang dikhususkan pada bagian mesin
Cold Saw. Penelitian ini dilakukan dari tanggal 07 Agustus-06 September 2024. Dalam penelitian
ini, penulis menggunakan metode studi kasus. Adapun teknik pengumpulan data dilakukan
dengan studi pustaka, observasi, dan wawancara. Studi pustaka dilakukan dengan mengkaji
literatur terkait, sementara observasi langsung di lapangan dilakukan untuk memahami penerapan
preventive maintenance pada mesin Cold Saw. Wawancara dengan teknisi dan karyawan yang
terlibat dalam proses perawatan juga dilakukan untuk memperoleh informasi mendalam mengenai
prosedur serta kendala yang dihadapi. Selain itu, peneliti mengumpulkan data dari catatan harian
yang diperoleh melalui logbook operasional yang didokumentasikan selama 40 hari kerja,
sehingga memberikan gambaran komprehensif mengenai pola dan tren kerusakan pada mesin
Cold Saw.

Adapun prosedur penelitian dilakukan dalam bentuk flowchart sebagai berikut:

Identifikasi Masalah
v

Pengumpulan Data Kegiatan dan Bagian Pemeliharaan Mesin Cold
Saw

v

Pembahasan dan Analisis

v

Kesimpulan dan Saran

Gambar 1. Bagan Alur Penelitian
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Tahap pertama dimulai dari identifikasi masalah pada PT. Krakatau Baja Konstruksi yaitu pada
area mesin Cold Saw. Kedua, dilakukan pengamatan dan pengumpulan data kegiatan
pemeliharaan mesin Cold Saw melalui observasi langsung dan melakukan rekap buku harian.
Ketiga, setelah data terkumpul dilakukan analisis terhadap data yang sudah terkumpul lalu
menyusun pembahasan. Keempat dilakukan penarikan kesimpulan dan saran dari hasil penelitian,
lalu penelitian ini selesai.

3. Hasil dan Pembahasan

Cold Saw Machine (Mesin Cold Saw)

Mesin Cold Saw merupakan salah satu peralatan produksi yang terdapat di area Finishing End
dalam proses manufaktur di Section Mill Plant. Mesin Cold Saw memiliki fungsi yaitu untuk
memotong produk sesuai ukuran standar dengan panjang 6 meter dan 12 meter. Mesin Cold Saw
memiliki bentuk gergaji bundar (Circular Saw) dengan diameter @ 2000 mm dan digerakkan oleh
motor listrik INDAR AC berdaya 380 kW dengan kecepatan putaran 1500 rpm. Kecepatan
potongnya mencapai 107 m/s. Untuk mentransmisikan tenaga dari motor listrik ke mata gergaji
bundar, digunakan enam V-Belt TEXROPE VPZ berukuran 22 mm x 18 mm dengan panjang
5000 mm. Saat beroperasi, baik saat maju maupun mundur, mesin Cold Saw digerakkan oleh
motor listrik INDAR CC dengan daya 11 kW dan kecepatan 1000 rpm. Mesin ini bisa bergerak
sejauh 1300 mm dengan percepatan antara 0,05 m/s hingga 0,4 m/s.

Gambar 2. Mesin Cold Saw

Komponen-Komponen Mesin Cold Saw

Mesin Cold Saw di Section Mill Plant terdiri dari berbagai komponen yang bekerja secara
terintegrasi untuk memastikan proses pemotongan berjalan dengan optimal. Komponen utama
dalam mesin ini adalah saw blade, yaitu mata gergaji bundar berdiameter @ 2000 mm yang
berfungsi untuk memotong produk sesuai ukuran standar dengan kecepatan potong mencapai 107
m/s. Pergerakan mesin dikendalikan oleh mekanisme translation, yang memungkinkan mesin
bergerak maju dan mundur sejauh 1300 mm dengan percepatan antara 0,05 m/s hingga 0,4 m/s,
sehingga posisi pemotongan dapat disesuaikan dengan presisi. Untuk mendukung kelancaran
aliran material, terdapat roll table entry yang membantu memasukkan material ke dalam mesin
dan roll table exit yang mengeluarkan produk setelah dipotong. Selain itu, stopper berperan dalam
menahan material agar tetap stabil sebelum dipotong, sementara flange saw blade memastikan
mata gergaji tetap terpasang dengan kuat dan tidak mengalami getaran berlebihan selama operasi.
Sistem hidrolik (hydro system) digunakan untuk menggerakkan beberapa komponen mesin,
termasuk mekanisme penjepitan material dan pergerakan stopper, sehingga memastikan tekanan
dan daya yang cukup untuk operasional yang optimal. Komponen lain yang berperan dalam
mendukung kinerja mesin adalah sump pump, yang berfungsi untuk mengalirkan cairan pendingin
guna mengurangi panas akibat gesekan selama pemotongan, serta cover v-belt, yang melindungi
sabuk transmisi dari kontaminasi eksternal seperti debu atau serpihan logam. Mesin ini juga
dilengkapi dengan enam V-Belt TEXROPE VPZ berukuran 22 mm % 18 mm dengan panjang
5000 mm yang mentransmisikan tenaga dari motor listrik ke saw blade, memastikan putaran
gergaji tetap stabil. Selain itu, terdapat plat fable yang berfungsi sebagai alas penopang material
selama proses pemotongan agar tetap berada dalam jalur yang benar.
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Dalam mendukung pergerakan dan distribusi material, mesin Cold Saw dilengkapi dengan
berbagai komponen tambahan seperti trough delivery dan trough exit, yang membantu
mengarahkan material sebelum dan sesudah pemotongan. Roll table hydro berfungsi sebagai meja
rol yang digerakkan oleh sistem hidrolik untuk mengatur pergerakan material, sedangkan rol/
table delivery memastikan produk yang telah dipotong dapat berpindah ke tahap produksi
berikutnya dengan lancar. Selain itu, terdapat hanger cold saw, yang berfungsi sebagai penopang
untuk memberikan kestabilan tambahan pada mesin dan mengurangi getaran yang dapat
mengganggu akurasi pemotongan.

Kerusakan Komponen-Komponen Mesin Cold Saw

Faktor kerusakan atau kegagalan mesin Cold saw meliputi vibrasi yang berlebihan, pergerakan
translasi yang tidak optimal, lambatnya proses transportasi produk, ketiadaan penahan produk,
serta ketidakmampuan dalam mentransmisikan daya yang diberikan oleh motor [14]. Adapun
dalam penelitian ini untuk mengidentifikasi kerusakan yang terjadi pada komponen-komponen
mesin cold saw, dilakukan dua metode utama, yaitu observasi langsung dan analisis catatan
harian. Observasi langsung dilakukan untuk memantau kondisi mesin cold saw baik saat proses
produksi berlangsung maupun saat dilakukan perawatan atau perbaikan, sehingga identifikasi dini
terhadap potensi kerusakan dapat dilakukan secara akurat. Sementara itu, catatan harian
digunakan sebagai sumber data tambahan untuk memperoleh informasi mengenai jenis dan
frekuensi kerusakan yang terjadi pada berbagai komponen mesin. Data dalam catatan harian
diperoleh dari logbook operasional yang didokumentasikan selama periode 40 hari kerja,
sehingga memberikan gambaran yang komprehensif mengenai pola dan tren kerusakan pada
mesin cold saw. Berikut ringkasan data kerusakan mesin Cold saw:

Tabel 1. Ringkasan Data Kerusakan Mesin Cold Saw

No Komponen Jumlah  Persentase Keterangan Kerusakan
Insiden (%)
1 Saw Blade 21 37,50 Sering aus, perlu penggantian
terjadwal
2 Translation 10 17,86 Pergerakan tidak stabil, perlu kalibrasi
3 Roll Table Exit 5 8,93 Hambatan material keluar
4 Stopper 5 8,93 Penjepit tidak berfungsi optimal
5 Hydro System 4 7,14 Tekanan fluida menurun
6 Sump Pump 2 3,57 Gangguan sirkulasi pendingin
7 Cover V-Belt 1 1,79 Kerusakan minor
Total 48 100%

Kemudian, dari ringkasan data kerusakan mesin Cold saw tersebut dilakukan analisis. Berikut
adalah data yang telah dianalisis dan disajikan dalam bentuk diagram:
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Frekuensi Kerusakan Komponen Cold Saw

25 120,00%
100,00%
80,00%
60,00%
40,00%

5 20,00%
0 I I | [ | ] ] - - - - . i 0,00%
roug ro
saw  transl roll stopp hydro troug sump cover roll af flange climbi ht Il table hange
. table syste - table v-belt saw . table . rcold
blade ation . ht exit pump v-belt table ng delive delive
exit m entry blade hydro Ty saw
s Seriesl 21 10 5 5 4 3 2 2 1 1 1 1 0 0 0 0 0

mm— Series2 37,50%47,86%8,93%8,93% 7,14% 5,36%3,57% 3,57%1,79% 1,79% 1,79% 1,79% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00%
=== Series3 37,50%65,36%4,29%73,21980,36985,71989,29992,86994,64996,43%98,21%1 00,00100,00100,00100,00100,00100,00

Gambar 3. Diagram Frekuensi Kerusakan Komponen Cold Saw

Diagram diatas merupakan hasil analisis frekuensi kerusakan pada berbagai komponen mesin
cold saw menggunakan metode Diagram Pareto. Diagram Pareto adalah alat analisis yang
digunakan untuk mengidentifikasi masalah paling dominan dalam suatu sistem dengan cara
mengurutkan frekuensi kejadian dari yang tertinggi hingga terendah. Diagram Pareto mengikuti
prinsip 80/20, yang menyatakan bahwa 80% dari dampak yang terjadi berasal dari 20% faktor
penyebab utama yang telah teridentifikasi [15]. Melalui penggunaan diagram ini, permasalahan
dengan urgensi tertinggi dapat dikenali dan segera ditangani, sementara permasalahan dengan
tingkat kepentingan lebih rendah dapat diselesaikan pada tahap berikutnya [15]. Tujuan dari
analisis ini adalah untuk menemukan komponen yang paling sering mengalami gangguan
sehingga dapat dilakukan tindakan preventif atau perbaikan yang lebih efektif guna meningkatkan
efisiensi operasional mesin. Berdasarkan data yang ditampilkan dalam tabel, komponen saw
blade menempati posisi tertinggi dengan 21 insiden (37,50%), disusul oleh translation sebanyak
10 insiden (17,86%), serta roll table exit dan stopper masing-masing 5 insiden (8,93%).
Komponen lain seperti hydro system, sump pump, dan cover v-belt mengalami kerusakan dengan
frekuensi lebih rendah. Untuk mempermudah pemahaman, berikut visualisasi distribusi
kerusakan dari masing-masing komponen berdasarkan diagram pareto:

Jumlah Kerusakan

= Saw Blade
® Translation
= Roll Table Exit
Stopper
Hydro System
 Sump Pump

m Cover V-Belt

Gambar 4. Visualisasi Jumlah Kerusakan

Sebagai bagian utama dalam proses pemotongan, tingginya angka kejadian pada saw blade dapat
disebabkan oleh gesekan berulang dengan material yang dipotong, kualitas pelumasan yang
kurang optimal, ketidakseimbangan rotasi, atau prosedur operasional yang kurang sesuai.

Selain saw blade, komponen translation menempati posisi kedua dalam jumlah kejadian dengan
10 insiden atau 17,86%. Translation dalam konteks ini mengacu pada mekanisme pergerakan
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linear dalam sistem mesin cold saw, yang berperan dalam memposisikan material secara tepat
sebelum pemotongan. Kerusakan pada bagian ini dapat menghambat kelancaran operasi dan
menyebabkan ketidakakuratan dalam pemotongan. Sementara itu, komponen roll table exit dan
stopper masing-masing mengalami 5 kejadian kerusakan (8,93%), yang juga menjadi bagian
penting dalam pengoperasian mesin.

Secara keseluruhan, empat komponen utama ini (saw blade, translation, roll table exit, dan
stopper) menyumbang sekitar 73,21% dari total kejadian. Hal ini menunjukkan bahwa sebagian
besar gangguan pada mesin cold saw disebabkan oleh sejumlah kecil komponen dengan frekuensi
kejadian yang lebih tinggi dibandingkan komponen lainnya. Sesuai dengan prinsip 80/20 Pareto,
di mana sekitar 80% masalah biasanya disebabkan oleh 20% dari total faktor yang ada, maka
dengan memberikan perhatian lebih pada beberapa komponen utama ini, diharapkan dapat
mengurangi sebagian besar gangguan operasional.

Jika diperhatikan lebih lanjut, terdapat beberapa komponen lain seperti Aydro system, trough exit,
sump pump, dan cover v-belt yang mengalami kejadian dengan frekuensi lebih rendah, berkisar
antara 1 hingga 4 kejadian. Namun, ada juga sejumlah komponen yang tidak mengalami kejadian
sama sekali, seperti flange saw blade, climbing, trough delivery, roll table hydro, roll table
delivery, dan hanger cold saw. Hal ini menunjukkan bahwa tidak semua komponen memiliki
risiko kegagalan yang sama, sehingga strategi pemeliharaan harus disesuaikan dengan tingkat
kejadian pada masing-masing bagian.

Perawatan Mesin Cold Saw di PT. Krakatau Baja Konstruksi

Pada PT. Krakatau Baja Konstruksi dilakukan tiga metode perawatan mulai dari prediktif,
preventif dan korektif. Predictive maintenance adalah metode pemeliharaan yang memanfaatkan
alat prediksi untuk mengidentifikasi waktu yang tepat dalam melakukan tindakan perawatan [16].
Preventive maintenance (perawatan preventif) adalah salah satu bentuk perawatan proaktif yang
dilakukan pada interval tertentu dengan mengganti atau memperbaiki komponen tanpa
mempertimbangkan kondisi fisiknya, sesuai dengan rencana perawatan yang telah ditetapkan
sebelumnya [17]. Salah satu metode yang digunakan untuk menentukan kegiatan perawatan
preventif dalam mengatasi masalah pemeliharaan mesin yang tidak terduga serta menurunnya
keandalan mesin akibat penuaan adalah dengan memvisualisasikan sistem pemeliharaan yang
sedang diterapkan [18]. Perawatan korektif (Corrective Maintenance) merupakan tindakan
pemeliharaan yang dilakukan untuk memperbaiki kerusakan atau gangguan yang terjadi secara
berulang [19]. Ketiga metode perawatan tersebut dilakukan untuk menentukan pergantian
komponen pada mesin Cold Saw. Jika 3 metode perawatan tersebut berhasil maka umur ganti
frekuensi penggantian akan lebih lama, begitupun sebaliknya.

PT. Krakatau Baja Konstruksi menerapkan manajemen perawatan preventif pada mesin Cold Saw
melalui beberapa tahapan yang sistematis. Tahap pertama adalah evaluasi kerusakan sebelumnya,
yang dilakukan dengan menganalisis laporan harian operasional mesin. Data dari laporan ini
digunakan untuk mengidentifikasi pola kerusakan, frekuensi gangguan, serta komponen yang
paling sering mengalami kegagalan. Evaluasi ini menjadi dasar dalam menentukan langkah-
langkah perawatan yang tepat guna mengurangi risiko downtime produksi. Tahap berikutnya
adalah penentuan strategi perawatan dan penyusunan jadwal perawatan. Berdasarkan hasil
evaluasi, strategi perawatan preventif dirancang dengan mempertimbangkan faktor-faktor seperti
tingkat keausan komponen, masa pakai optimal, serta kebutuhan operasional mesin. Setelah
strategi ditetapkan, jadwal perawatan disusun secara terstruktur dengan interval waktu tertentu
agar proses pemeliharaan dapat dilakukan secara konsisten dan tidak mengganggu jalannya
produksi. Tahap terakhir adalah pelaksanaan perawatan preventif, yang mencakup penggantian
atau perbaikan komponen sesuai jadwal yang telah dirancang. Selain itu, dilakukan pemeriksaan
rutin terhadap sistem mekanik, elektrikal, serta pelumasan untuk memastikan mesin tetap
beroperasi dalam kondisi optimal. Dengan penerapan manajemen perawatan preventif yang
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sistematis, PT. Krakatau Baja Konstruksi dapat meningkatkan efisiensi operasional mesin Cold
Saw, meminimalkan gangguan produksi, serta memperpanjang umur pakai komponen mesin.

Rekomendasi Perawatan Preventif pada Komponen-Komponen Mesin Cold Saw
Berdasarkan hasil analisis, strategi perawatan preventif yang disarankan untuk mengurangi
tingkat kerusakan pada mesin cold saw adalah dengan melakukan pemeliharaan berkala terhadap
komponen-komponen yang memiliki frekuensi kegagalan tinggi. Komponen saw blade, sebagai
bagian yang paling sering mengalami penggantian dan perawatan, memerlukan jadwal
penggantian terstruktur setelah periode pemakaian tertentu guna mencegah keausan berlebih yang
dapat mempengaruhi kualitas pemotongan. Selain itu, pelumasan yang optimal harus diterapkan
secara rutin untuk mengurangi gesekan dan mencegah peningkatan suhu yang berlebihan
(overheating). Pengecekan keseimbangan serta penyelarasan mata pisau juga perlu dilakukan
untuk menjaga akurasi pemotongan dan menghindari getaran berlebih yang dapat mempercepat
keausan.

Selanjutnya, sistem franslation, yang mengalami tingkat kegagalan signifikan, memerlukan
perawatan berkala untuk memastikan pergerakannya tetap lancar tanpa hambatan atau
penyumbatan. Kalibrasi secara berkala sangat penting untuk menjaga akurasi posisi material
sebelum pemotongan, serta inspeksi rutin terhadap mekanisme penggerak diperlukan guna
mengidentifikasi potensi keausan yang dapat mengganggu operasi. Selain itu, komponen roll
table exit dan stopper, yang memiliki tingkat kegagalan cukup tinggi, memerlukan pembersihan
rutin pada jalur pergerakan guna menghindari akumulasi debu dan serpihan material yang dapat
menghambat operasi. Sensor dan aktuator yang berhubungan dengan sistem penguncian harus
diperiksa dan diuji secara berkala untuk memastikan kinerja optimal, sementara mekanisme
penjepit dan pegas perlu dilakukan inspeksi serta penggantian jika ditemukan tanda-tanda
penurunan fungsi.

Komponen seperti hydro system, sump pump, dan v-belt juga harus mendapatkan perhatian dalam
perawatan preventif. Inspeksi terjadwal serta pelumasan rutin pada bagian-bagian ini sangat
penting untuk memastikan operasional sistem berjalan optimal dan tidak menyebabkan gangguan
pada komponen utama. Dengan menerapkan strategi perawatan preventif yang sistematis dan
terstruktur, jumlah kejadian kegagalan pada mesin cold saw dapat diminimalkan, produktivitas
dapat ditingkatkan, serta efisiensi biaya pemeliharaan dapat tercapai.

4. Kesimpulan

Berdasarkan hasil penelitian, penerapan preventive maintenance pada mesin Cold Saw di PT.
Krakatau Baja Konstruksi sangat penting untuk mengurangi frekuensi kerusakan dan
meningkatkan efisiensi operasional. Dari hasil analisis menggunakan Diagram Pareto, ditemukan
bahwa sebagian besar kerusakan terjadi pada beberapa komponen utama, yaitu saw blade,
translation, roll table exit, dan stopper, yang menyumbang sekitar 73,21% dari total kejadian
kerusakan. Komponen ini memerlukan perhatian lebih dalam perawatan guna mengurangi
downtime dan meningkatkan produktivitas.

Selain itu, terdapat beberapa komponen dengan tingkat kerusakan lebih rendah, seperti Aydro
system, trough exit, sump pump, dan cover v-belt, serta beberapa komponen yang tidak mengalami
kerusakan sama sekali. Hal ini menunjukkan bahwa strategi pemeliharaan harus difokuskan pada
bagian yang memiliki dampak terbesar terhadap efisiensi produksi. Dengan menerapkan jadwal
perawatan berkala, pemeriksaan rutin, optimalisasi pelumasan, dan penggantian komponen
sebelum terjadi kegagalan, diharapkan mesin Cold Saw dapat beroperasi secara lebih optimal,
meningkatkan kualitas produksi, serta mengurangi biaya perawatan jangka panjang.
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