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BAB I  

PENDAHULUAN 
 

1.1 Latar Belakang Praktik Kerja Lapangan 

Praktik Kerja Lapangan adalah bagian dari pembelajaran akademik 

mahasiswa yang bertujuan untuk meningkatkan kemampuan dan keterampilan 

agar menjadi tenaga kerja yang lebih siap dan profesional. Kegiatan ini 

diharapkan menjadi sarana bagi mahasiswa untuk mengembangkan serta 

meningkatkan keterampilan sesuai dengan jurusan. Praktik Kerja Lapangan 

(PKL) merupakan kegiatan yang menjadi kewajiban mahasiswa program studi 

D4 Teknik Manufaktur, Jurusan Teknik Mesin Politeknik Negeri Jakarta pada 

semester 7. Kegiatan ini bertujuan sebagai sarana untuk memperkenalkan 

secara nyata dunia kerja yang sebenarnya, dan mahasiswa dapat bersosialisasi 

serta beradaptasi di dalam lingkungan industri. 

PT. Federal Izumi Manufacturing atau PT FIM merupakan anak 

perusahaan dari Astra International dibawah naungan PT. Astra Otoparts Tbk. 

Perusahaan ini bergerak pada produksi piston dan non piston. Bidang tersebut 

sesuai dengan mahasiswa Politeknik Negeri Jakarta jurusan Teknik Mesin 

Program Studi Manufaktur. Perusahaan ini memproduksi piston untuk sepeda 

motor (motorcycle), mobil (gasoline), diesel, dan non piston berupa sub tank 

joint, cylinder guide, axle bracket, serta oil ring filter. 

1.2 Ruang lingkup Praktik Kerja Lapangan  

Waktu : 29 Juli 2024 – 31 Januari 2024 

Tempat : PT. Federal Izumi Manufacturing 

Area Praktik : Department Engineering 

Aktivitas : Improvement proses produksi yang mencangkup design jig 

dan fixture, proses pembuatan jig dan fixture menggunakan 

proses machining seperti mesin milling, mesin bubut, las 

GMAW, Micro welding, dan juga mensupport proses produksi 

dengan cara merepair mold secara berkala, mempersiapkan 

 molding produk baru serta melakukan trial terhadap mold, dan 

menganalisa reject hasil benda kerja yang terbentuk 
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1.3 Tujuan dan Manfaat Praktik Kerja Lapangan 

Tujuan praktik kerja lapangan antara lain: 

1. Mengenal suasana kerja industri agar mahasiswa memahami lebih jauh lagi 

dan mempersiapkan diri apabila nanti memasuki dunia kerja. Dengan 

adanya Praktik Kerja Lapangan ini diharapkan mahasiswa bisa 

mengintrospeksi akan kekurangan yang ada dalam diri, baik bidang 

keilmuan maupun sosialisasinya dengan lingkungan. 

2. Menerapkan teori dan praktikum yang didapatkan di perkuliahan dalam 

kegiatan praktek kerja lapangan sehingga mampu menumbuhkan 

pengetahuan kerja sesuai dengan latar belakang bidang ilmu mahasiswa. 

3. Melatih kemampuan mahasiswa untuk menjadi pribadi yang mandiri, 

mampu bersikap, mampu memecahkan masalah dan mengambil 

keputusan dalam bekerja. 

4. Menumbuhkan kemampuan berinteraksi sosial dengan orang lain di dalam 

dunia kerja. 

Manfaat praktik kerja lapangan antara lain: 

1. Melatih rasa tanggung jawab dan sikap profesional dalam dunia kerja. 

2. Mahasiswa mampu bersosialisasi, berkomunikasi, dan bekerja sama di 

dalam lingkungan kerja. 

3. Mahasiswa dapat mengembangkan ilmu untuk melakukan analisa 

masalah yang terdapat di perusahaan. 

4. Menambah pengetahuan, pengalaman, dan wawasan di lapangan kerja 

mengenai dunia kerja. 
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BAB IV 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

4.1 Kesimpulan 

 

Berdasarkan kegiatan Praktik Kerja Lapangan yang telah dilaksanakan 

di PT. Federal Izumi Manufacturing, penulis dapat memberikan kesimpulan 

sebagai berikut. 

 

1. Mendapatkan pengalaman di dunia industri secara langsung dan mampu 

beradaptasi dengan baik. 

2. Mendapatkan pengetahuan secara teori maupun praktik tentang 

pengoprasian mesin, alat alat dan software yang digunakan di perusahaan 

3. Mengetahui proses manufaktur produksi piston dan non piston dari raw 

material menjadi produk siap jual. 

4. Mengetahui berbagai jenis defact pada produk piston dan non piston 

5. Mengetahui bagian bagian pada mould piston dan non piston 

6. Mengetahui langkah langkah menyiapkan mould untuk perisapan 

produksi 

7. Membuat hanger yang dilakukan bertujuan untuk membantu proses 

produksi dalam melakukan tahap shot blasting, Dengan adanya hanger 

tersebut diharapkan mendapatkan hasil benda kerja yang di inginkan dan 

menaikan produktifitas produksi. 

 

4.2 Saran 

 

4.2.1 Bagi perusahaan 

1. Memberikan arahan yang lebih intensif kepada mahasiswa dalam 

kegiatan lapangan serta melibatkan mereka dalam proyek-proyek 

aktif untuk meningkatkan keterampilan mereka. 

2. Menempatkan mahasiswa di divisi atau departemen yang sesuai 

dengan kompetensi dan keahlian mereka. 

3. Senantiasa menyediakan kesempatan magang bagi mahasiswa/i dan 

membangun hubungan yang baik dengan Politeknik Negeri Jakarta.
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4.2.2 Bagi Politeknik Negeri Jakarta 

1. Monitoring dosen kampus ke perusahaan agar bisa memantau dan 

melihat secara langsung. 

2. Memberikan wawasan bagi mahasiswa manufaktur agar tidak hanya 

berfokus kepada proses produksinya saja namun juga harus dapat 

menguasai bagian manajemen.      
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LAMPIRAN  

SURAT DINAS OJT 
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DAFTAR HADIR PRAKTIK KERJA INDUSTRI 

 

 

 

 

 



 

39 

 

 

 

 

 

 



 

40 

 

 

 

Lampiran 2 Daftar Hadir 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

41 

 

 

CATATAN KEGIATAN HARIAN 

 

Tanggal Kegiatan Paraf 

29/07/2024 Opening pengenalan tempat kerja, pembagian 

seragam, tanda tangan kontrak, dan pembagian 

posisi. Mendapatkan posisi FPD (Foundry 

Proses Development) dan berkenalan dengan 

para staff FPD Engineering. 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

30/07/2024 Mulai diperkenalkan dengan mesin-mesin dan 

pekerjaan di divisi FPD. Diajarkan 

menggunakan mesin blasting, membongkar 

pasang mold, serta  diajarkan fungsi-fungsi dari 

sistem kerja piston. 

31/07/2024 Assembly mold Sub Tank dan belajar komponen-

komponen yang ada di mold 

01/08/2024 Diberikan gambar kerja untuk membuat jig 

sprue cutting. Mulai menggunakan mesin-mesin 

seperti Milling dan Bubut konvensional 

02/08/2024 Melanjutkan pembuatan jig dengan 

menggunakan mesin milling (membuat base jig). 

03/08/2024 Libur 

04/08/2024 Libur 

05/08/2024  Melanjutkan pembuatan jig dengan 

menggunakan mesin milling (membuat base jig) 

06/08/2024 Melanjutkan pembuatan jig dengan 

menggunakan mesin bubut (membuat pin untuk 

jig) 

07/08/2024 Melanjutkan pembuatan jig dengan 

menggunakan mesin bubut (membuat pin untuk 

jig) 

08/08/2024 Melanjutkan pembuatan jig dengan 

menggunakan mesin milling (membuat dudukan 

jig dengan menggunakan polyurethane) 

09/08/2024 Finishing pembuatan jig (assembly part-part jig) 

dan maintenance mold serta assembly mold 

10/08/2024 Libur 

11/08/2024 Libur 

12/08/2024 Melakukan pengukuran untuk membuat layout 

pada line produksi 

13/08/2024 Membuat sketch layout tadi untuk dilakukan 

relayout 

14/08/2024 Membuat desain dari relayout yang sudah dibuat 

menggunakan solidwork 
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15/08/2024 Melanjutkan desain relayout dan mengajukan 

desain kepada produksi untuk kelanjutannya 

 

 

 

 

16/08/2024 Melakukan trial shot blasting untuk produk 

subtank dengan menggunakan jig hanger piston 

17/08/2024 Libur 

18/08/2024 Libur 

19/08/2024 Identifikasi masalah trial shot blasting, 

mengukurr dimensi-dimensi yang ada didalam 

mesin shot blasting untuk membuat jig hanger 

baru. 

20/08/2024 Membuat desain jig hanger baru untuk produk 

subtank menggunakan solidwork 

21/08/2024 Melanjutkan desain jig hanger shot blasting 

22/08/2024 Melanjutkan desain jig hanger shot blasting 

23/08/2024 Menyelesaikan desain jig hanger shot blasting 

dan mengajukan desain kepada pembimbing 

24/08/2024 Libur 

25/08/2024 Libur 

26/08/2024 Presentasi hasil improvement jig hanger kepada 

pembimbing 

27/08/2024 Membuat drawing hanger untuk melanjukan 

proses manufaktur 

28/08/2024 Proses manufaktur hanger dibantu oleh bagian 

fabrikasi 

29/08/2024 Melanjutkan pembuatan hanger 

30/08/2024 Melakukan trial pada hanger baru dan 

melanjutkan untuk pembuatan hanger sebanyak 

5 buah 

31/08/2024 Libur 

01/09/2024 Libur 

02/09/2024 Melakukan trial dengan hanger baru 

menggunakan beberapa parameter 

03/09/2024 Membuat cooling untuk mold CG PCX 

04/09/2024 Assembly mold baru dan menaikan ke mesin 

casting untuk di trial terlebih dahulu 
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05/09/2024 Melakukan uji kekasaran pada BK yang sudah di 

blasting 

06/09/2024 Melakukan trial kembali dan dilanjutkan sampai 

finish machining untuk ditunjukkan kepada 

customer 

07/09/2024 Libur 

08/09/2024 Libur 

09/09/2024 Melakukan visual check pada BK after painting 

10/09/2024 Melakukan Trial Blasting pada BK NG untuk 

melihat NG apa saja yang bisa tersamarkan  

11/09/2024 Melanjutkan hasil blasting untuk di machining 

lalu lanjut pengiriman untuk di painting 

12/09/2024 Membuat hanger untuk heat treatment dengan 

menggunakan las 

13/09/2024 Assembly mold baru untuk persiapan produksi 

14/09/2024 Libur 

15/09/2024 Libur 

16/09/2024 Libur Maulid Nabi Muhammad SAW 

17/09/2024 Visual check pada produk subtank 

18/09/2024 Melakukan trial blasting dengan parameter yang 

berbeda 

19/09/2024 Melakukan scan GOM untuk pouring ladle robot 

baru 

20/09/2024 Repair Pouring Ladle 

21/09/2024 Libur 

22/09/2024 Libur 

23/09/2024 Membuat cooling untuk mold piston 

24/09/2024 Repair pouring ladle 

25/09/2024 Visual check produk subtank dan assembly mold 

26/09/2024 Trial shot blasting dengan parameter tambahan 

27/09/2024 Repair sepatu mold menggunakan milling 

28/09/2024 Libur 
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29/09/2024 Libur 

30/09/2024 Membuat stopper untuk mesin baolin 

01/10/2024 Melanjutkan pembuatan stopper 

02/10/2024 Menyusun laporan OJT 

03/10/2024 Repair stopper 

04/10/2024 Visual check 

05/10/2024 Libur 

06/10/2024 Libur 

07/10/2024 Bongkar dan Assembly mold yang ingin 

produksi 

08/10/2024 Repair Pouring Ladle 

09/10/2024 Trial shot blasting untuk dikirimkan kepada 

customer 

10/10/2024 Colour check produk CG 

11/10/2024 Menyiapkan mold untuk di repair dan lanjut 

produksi 

12/10/2024 Libur 

13/10/2024 Libur 

14/10/2024 Visual check produk CG PCX 

15/10/2024 Cutting BK Rinnai menggunakan bandsaw 

16/10/2024 Membersihkan mould dari sisa coating 

menggunakan mesin shot blasting 

 

17/10/2024 Mengerjkan laporan magang  

18/10/2024 Membuat pin core menggunakan mesin bubut  

19/10/2024 Libur  

20/10/2024 Libur  

21/10/2024 Assembly mould untuk persiapan produksi  

22/10/2024 Membuat saluran cooling pada mold   

23/10/2024 Membersihkan mould dari sisa coating 

menggunakan mesin shot blasting 

 

24/10/2024 Melakukan proses milling untuk mengurangi 

ukuran pada sepatu mould 

 

25/10/2024 Membersihkan mould dari sisa coating 

menggunakan mesin shot blasting 

 

26/10/2024 Libur 
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27/10/2024 Libur  

28/10/2024 P5M, Menyusun laporan magang  

29/10/2024 Melakukan scan 3D menggunakan GOM  

30/10/2024 Melakukan pengecekan kualitas menggunakan 

metode color check 

 

31/10/2024 Membantu proses pemotongan benda kerja 

casting menggunakan mesin sprue cutting 

01/11/2024 Mempersiapkan mould yang akan melakukan 

tahap produksi 

02/11/2024 Libur 

03/11/2024 Libur 

04/11/2024 P5M,  Mengerjakan laporan magang. 

05/11/2024 Mendesign holder pouring ladle 

06/11/2024 Melakukan drawing holder pouring ladle  

07/11/2024 Merevisi drawing dan 3d holder pouring ladle  

08/11/2024 Melakukan proses machining membuat holder 

pouring ladle menggunakan milling machine 

 

09/11/2024 Libur  

10/11/2024 Libur  

11/11/2024 P5M, melakukan proses machining membuat 

holder pouring ladle menggunakan maching 

milling 

 

12/11/2024 Melakukan proses pengelasan pada holder 

pouring ladle 

 

13/11/2024 Melakukan penyesuaian holder pouring ladle 

dengan robot casting 

 

14/11/2024 Melakukan finishing dengan mempatenkan 

posisi holder pouring ladle menggunakan metode 

pengelasan 

 

15/11/2024 Pemasangan holder pouring ladle ke robot 

casting 

 

16/11/2024 Libur  

17/11/2024 Libur  

18/11/2024 P5M, melakukan proses pengelasan pad hanger 

heat treatment 
 

19/11/2024 Melakukan pemotongan material bakelit 

menggunakan mesin bandsaw 
 

20/11/2024 Melakukan proses faceing machining 

menggunakan mesin milling  
 

21/11/2024 Membuat chamfer pada benda kerja menggunkan 

mesin gerinda 
 

22/11/2024 Assembly mould subtank yang akan di gunakan 

untuk produksi 
 

23/11/2024 Libur 
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24/11/2024 Libur  

25/11/2024 Trial shot blasting produk shot blasting 

menggunakan parameter 30Hz dengan durasi 

waktu 400 Second 

 

26/11/2024 Trial shot blasting produk shot blasting 

menggunakan parameter 25Hz dengan durasi 

waktu 400 Second 

 

27/11/2024 Libur PILKADA  

28/11/2024 Trial shot blasting produk shot blasting 

menggunakan parameter 35Hz dengan durasi 

waktu 400 Second 

 

29/11/2024 Trial shot blasting produk shot blasting 

menggunakan parameter 30Hz dengan durasi 

waktu 400 Second 

30/11/2024 Libur 

1/12/2024 Libur 

2/12/2024 Trial shot blasting produk shot blasting 

menggunakan parameter 45Hz dengan durasi 

waktu 400 Second 

3/12/2024 Menguras steel ball di mesin shotlasting EDC 

4/12/2024 Mengassembly mould cylinder guide untuk 

persiapan produksi 

5/12/2024 Membersihkan mould menggunakan wire brush 

6/12/2024 Membubut pin core mould 

7/12/2024 Libur 

8/12/2024 Libur 

9/12/2024 Mendesign papan limit sample 

10/12/2024 Memotong materil papan limit sample 

11/12/2024 Melakukan proses pengeboran pada papan dan 

memasang hook sebagai gantungan benda kerja 

12/12/2024 Memprinting keterangan limit sample dan 

melaminating  

13/12/2024 Memasang keterangan limit sample 

14/12/2024 Libur 

15/12/2024 Libur 

16/12/2024 Dokumentasi box HK0W untuk keperluan SDIS 

17/12/2024 Mengassembly mould cylinder guide 63 untuk 

persiapan produksi 

18/12/2024 Trial shot blasting sub tank menggunakan 

parameter 25 Hz 400 second 

19/12/2024 Mendesign hanger shot blasting baru untuk 

produk subtank 

20/12/2024 Mendrawing design hanger shot blasting baru 

untuk produk subtank 
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21/12/2024 Libur 

22/12/2024 Libur 

23/12/2024 Melakukan proses pemotongan material untuk 

pembuatan hanger shot blasting 

24/12/2024 Melakukan proses pengelasan untuk menyatukan 

beberapa komponen pada hanger shot blasting 

25/12/2024 Libur Natal & Tahun Baru 

26/12/2024 Libur Natal & Tahun Baru 

27/12/2024 Libur Natal & Tahun Baru 

28/12/2024 Libur Natal & Tahun Baru 

29/12/2024 Libur Natal & Tahun Baru 

30/12/2024 Libur Natal & Tahun Baru 

31/12/2024 Libur Natal & Tahun Baru 

 

Lampiran 3  Catatan Kegiatan Hairan 
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Lampiran 4 Penilaian Pembimbing Industri 
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Lampiran 5 Kesan Industri Kepada Peserta Praktik Kerja Industri 
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Lampiran 6 Penilaian Pembimbing Jurusan 
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Lampiran 7 Lembar Asistensi 
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DOKUMENTASI KEGIATAN 

 

 

 
 

Lampiran 8 Dokuentasi Bersama 

 

 
 

Lampiran 9 GOM Inspect 
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Lampiran 10 Drawing Layou
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