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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang On Job Training (OJT) 

Dalam perkembangan dunia dewasa ini yang semakin maju dengan kemajuan 

teknologi serta persaingan ekonomi global yang semakin terbuka, setiap Negara 

dituntut untuk meningkatkan sumber daya manusia yang terampil dan professional 

dibidangnya masing-masing. Kemampuan daya saing suatu perusahaan atau organisasi 

sangat ditentukan oleh tingkat produktivitas dan pelayanan maksimal yang dihasilkan 

para karyawan. Sedangkan tingkat produktivitas maupun pelayanan tersebut berkaitan 

erat dengan sumber daya manusia. Oleh karena itu setiap perusahaan atau organisasi 

dituntut untuk meningkatkan kinerja karyawannya sesuai dengan kebutuhan. 

Training merupakan cara untuk membangun sumber manusia menuju era 

globalisasi yang penuh persaingan dan tantangan. Oleh sebab itu kegiatan Training 

tidak dapat diabaikan begitu saja terutama dalam menghadapi era persaingan yang 

semakin ketat, Hal ini dapat diasumsikan bahwa Training dan pengembangan sumber 

daya manusia sangat penting bagi karyawan agar bekerja lebih menguasai dan lebih 

baik terhadap pekerjaan yang sedang dijabat atau akan dijabat. Dalam instansi 

pendidikan, Training dan pengembangan pegawai sering dilakukan sebagai upaya 

untuk meningkatkan kinerja para tenaga kerja pendidikan yang dianggap belum 

mampu untuk mengemban pekerjaannya disebabkan oleh faktor perkembangan 

kebutuhan masyarakat dalarn pendidikan. Secara deskripsi potensi para pekerja 

pendidikan mungkin dianggap sudah memenuhi syarat administarasi pada 

pekerjaanya, tapi secara aktüal para pekerja pendidikan harus mengikuti atau 

mengimbangi perkembangan pendidikan sesuai dengan tugas yang dijabat atau yang 

akan dijabatnya. Hal ini yang mendorong pihak instansi pendidikan untuk 

memfasilitasi pelatihan dan pengembangan karir para tenaga kerja pendidikan guna 

mendapatkan hasil kinerja yang maksimal dengan baik dan efektif maupun efisien[1]. 

Program On Job Training (OJT) di Jurusan Teknik Mesin Politeknik Negeri 

Jakarta juga dilakukan untuk mengembangkan sumber daya manusia untuk 

memberikan pengalaman praktis kepada mahasiswa dalam menghadapi tantangan 

nyata yang terkait dengan bidang spesialisasi produksi. Melalui OJT, mahasiswa dapat 
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menerapkan pengetahuan teoritis yang telah mereka pelajari di kelas ke dalam situasi 

nyata di industri. Mahasiswa akan belajar tentang permasalahan yang mungkin muncul 

dalam operasi harian perusahaan, proses produksi, teknologi terkini, dan praktik 

terbaik dalam bidang teknik mesin. 

Dalam On Job Training, mahasiswa akan bekerja langsung di perusahaan industri 

dan akan terlibat dalam proyek-proyek yang relevan dengan bidang teknik mesin. 

Mahasiswa akan berinteraksi dengan profesional industri, mengamati proses produksi, 

mengidentifikasi masalah, dan berpartisipasi dalam pemecahan masalah.Selain 

meningkatkan pemahaman teoritis, OJT juga memberikan kesempatan bagi mahasiswa 

untuk mengembangkan keterampilan praktis yang dibutuhkan di dunia industri. 

Mahasiswa akan belajar tentang penggunaan peralatan dan mesin, pemeliharaan 

peralatan, perancangan produk, pemrosesan Material, pengendalian kualitas, dan 

aspek produksi lainnya. Maka dari itu dipilih salah satu perusahaan yang termasuk di 

lingkup teknik mesin serta Manufacturing, yaitu PT. Federal Izumi Manufacturing. 

1.2 Pengertian Praktek Kerja Industri/Lapangan. 

Program Praktek Kerja Industri/Lapangan adalah suatu kegiatan pembelajaran di 

lapangan yang bertujuan untuk memperkenalkan dan menumbuhkan kemampuan 

mahasiswa dalam dunia kerja nyata. Pembelajaran ini terutama dilaksanakan melalui 

hubungan yang intensif antara peserta program Praktek Kerja Industri/Lapangan dan 

tenaga pembinanya di industri/perusahaan. 

1.3 Ruang Lingkup Praktik Kerja Lapangan 

 

Ruang lingkup Praktik Kerja Lapangan meliputi : 

 

Waktu : 29 Juli 2024 – 31 Januari 2025 

Tempat : PT. Federal Izumi Manufaktur 

Alamat : Jl. Raya Narogong No. KM 23, RW 8, Dayeuh, Kec. 

Cileungsi, Kab. Bogor, Jawa Barat, 16820. 

Area Praktik : Departement Ganti Model 

 

Aktivitas : Mempersiapkan Jig Piston yang akan dipasang pada 
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mesin produksi sesuai dengan tanggal yang sudah 

ditentukan, membersihkan Jig dan alat ukur yang telah 

digunakan, Melakukan pengukuran Jig Piston agar 

meminimalisir hasil Not Good (NG) pada produksi, 

Melakukan repair Jig Piston yang sudah tidak sesuai 

dengan standar, 

 

1.4 Tujuan Praktek Kerja Industri/Lapangan 

Program Praktek Kerja Industri/Lapangan bertujuan agar mahasiswa mampu: 

a. Mengenal suasana kerja yang sebenarnya agar mereka memahami sejauh mana 

mereka harus mempersiapkan diri apabila nanti memasuki dunia kerja. Dengan 

adanya magang ini diharapkan mahasiswa bisa mengintropeksi diri akan 

kekurangan-kekurangan yang ada dalam diri mereka, baik itu bidang keilmuan 

maupun sosialisasinya dengan lingkungan 

b. Menerapkan pengetahuan teoritis ke dalam dunia praktik sehingga mampu 

menumbuhkan pengetahuan kerja sesuai dengan latar belakang bidang ilmu 

mahasiswa. 

c. Melatih kemampuan mahasiswa untuk menjadi pribadi-pribadi yang mandiri, 

mampu bersikap, mampu memecahkan masalah dan mengambil keputusan 

dalam bekerja; 

d. Menumbuhkan kemampuan berinteraksi sosial dengan orang lain di dalam 

dunia kerja. 
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4.1 Kesimpulan 

BAB IV 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

Dari hasil praktik kerja lapangan selama 6 bulan, melalui pengamatan, 

observasi, dan pelaksanaan kegiatan, pada akhir penulisan laporan ini penulis 

mempunyai kesimpulan sebagai berikut : 

1. Ganti Model merupakan divisi yang memberikan support produksi dan salah 

satu bagian terpenting yang menunjang dalam target produksi pada department 

Machining. 

2. Diameter, tinggi, dan kerataan Jig harus sesuai dengan standar yang ditentukan, 

karena hal ini sangat memengaruhi ukuran Piston yang dihasilkan. 

3. Jig harus selalu diukur sebelum digunakan untuk membantu memastikan 

bahwa Jig tetap dalam kondisi standar dan sesuai ukuran standartnya. 

4. Faktor penempatan Jig pada lemari sangat penting untuk menjaga kelembapan 

lemari penyimpanan, karena lingkungan yang lembap dapat mempercepat 

korosi pada Jig. Korosi tidak hanya merusak tampilan Jig tetapi juga 

memengaruhi presisi dan fungsinya, yang pada akhirnya dapat mengganggu 

kualitas produksi. 

5. Perawatan dan perbaikan rutin pada Jig, termasuk pembersihan, pelapisan anti- 

karat, penyimpanan di lingkungan kering, dan pemeriksaan berkala, penting 

untuk menjaga kualitas, ukuran, serta mencegah korosi yang dapat mengurangi 

presisi dan umur pakainya. 

4.2 Saran 

 

Berikut merupakan saran dari penulis pada praktik kerja lapangan ini: 

 

1. Memperbarui standar kerja atau worksheet yang tidak layak pakai dengan versi 

terbaru yang sesuai standar. 

2. Mengeluarkan Jig yang rusak dan tidak dapat diperbaiki dari lemari 

penyimpanan untuk mencegah kesalahan dalam pemilihan Jig saat produksi. 
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3. Menata ulang dan menambah lemari penyimpanan Jig agar penempatan Jig 

lebih rapi dan terorganisasi, sehingga mengurangi potensi kesalahan saat 

persiapan pergantian model. 

4. Menambah atau memperbaiki alat ukur yang sudah tidak sesuai standar atau 

dalam kondisi yang kurang baik untuk memastikan akurasi pengukuran. 

5. Melakukan perawatan pada Jig dan alat ukur yang terkena korosi, seperti 

dengan teknik sandblasting atau metode lain,agar tetap dapat digunakan dengan 

baik. 

 

 

. 



 

45  

 

DAFTAR PUSTAKA 

[1] A. Ahyakudin, M. A. Najib, and D. Haryadi, “Peran Pelatihan Dengan Metode On 

The job Training dan Metode Apprenticeship Untuk meningkatkan Kinerja 

Karyawan Pada perusahaan Labbaik Chicken Kota Serang,” Syi`ar Iqtishadi J. 

Islam. Econ. Financ. Bank., vol. 3, no. 2, p. 20, 2019, doi: 10.35448/jiec.v3i2.6592. 

[2] L. B. Di, P. T. Federal, I. Manufacturing, P. T. Federal, and I. Manufacturing, 

“Pembuatan Piston,” 2012. 

[3] F. Y. Hutauruk, “Analisa Laju Korosi pada Pipa Baja Karbon dan Pipa Galvanis 

dengan Metode Elektrokimia,” Inst. Teknol. Sepuluh November, Surabaya, pp. 3– 

16, 2017, [Online]. Available: http://repository.its.ac.id/44852/ 

[4] “C steel plate high carbon steel JISG4051 S 45 45C,” p. 4051, 2009. 

http://repository.its.ac.id/44852/


 

46  

 

LAMPIRAN 
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Formulir 2 

Daftar Hadir Praktek Kerja Industri 
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Formulir 3 

CATATAN KEGIATAN MINGGUAN PRAKTEK KERJA INDUSTRI 
 

No Tanggal Uraian Kegiatan Paraf 

Pembimbing 

1 29 Juli-2 

Juli 2024 

- Pengenalan profil Perusahaan. 

- Penjelasan peraturan magang, 

- Observasi ke lapangan area Foundry dan 

Machining. 

- Mempersiapkan Jig Type Koja Line 23 

- Membersihkan Jig Type NE6T-ITC, K4L Line 21 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2 5 Agustus 

- 9 

Agustus 

2024 

- Membersihkan Jig Type RD 85 NB, 4G17, 

4JA190L FIM92, FD110, Koja, XE 351L7, FIM94 

- Mempersiapkan Jig Type 4G15, K41, Y4L 

3 12 Agustus 

- 16 

Agustus 

2024 

- Membersihkan Jig Type 4STN,4G17, ITC6D16T, 

FIM 98XB, XA 681 

- Mempersiapkan TF85 

4 19 Agustus 

- 23 

Agustus 

2024 

- Membersihkan Jig Type 4G15, FIM71, FIM33, 

FIM50, 4D34 

- Mempersiapkan Jig Type 6D16T2, NE6T-ITC, 

DZ06, Koja L23, XE511 

5 26 Agustus 

- 31 

Agustus 

2024 

- Membersihkan Jig Type 4D56 NST, FIM85, K97, 

D30D, K81, XD831, K41, DZ08, FIM76, L30D, 

FIM 73, Y4L, NE6T, 6D16T2, 69, KWS0825/50, 

4G15 

- Mempersiapkan Jig TF 85, 4G15, YC7, 4JA190L 

6 2 

September 

- 6 

September 

- Membersihkan Jig Type 4G17, 3KA30, XC60, 

FIM48, 4D56SL, AN112R, XE611, GF6, TC7, 

RD85NB, Y4L L32, TF85, KOJA, FIM56, K41 

- Mempersiapkan Jig Type 3XA, XE351, 4D34, 
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 2024 K15, GF6  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

7 9 

September 

- 13 

September 

2024 

- Membersihkan Jig Type 3XA, AN112R, XE551, 

Y4L, 3XA, 4JA190L, FIM29, GF6, FIM68, WO4D 

- Mempersiapkan Jig Type FIM29, XD831, 4ST, 

FIM90, Type3KA30, 5BP, RD110, TypeAP2, K41, 

XE611, RD85NB 

8 17 

September 

- 20 

September 

2024 

- Membersihkan Jig Type FIM54, FIM53, K1ZG, 

4D34T6, K15, FIM90, D30D, K18, K84, FIM47, 

FIM91, XD831, FIM91, FIM11, FIM78, FIM29, 

4STN, FIM93, RD110, WO4D, FIM69 

- Mempersiapkan Jig Type RD85NB, XC602, 

XB511, 4D31, TF65, FIM51 

9 23 

September 

- 27 

September 

2024 

- Membersihkan Jig Type L300D, XE351, 4D34, 

FIM12, RD85, XC601, K97, FIM80, AP2, FIM79, 

FIM30, FIM50, TF65, 4G17, Type4D31, 

TypeKWS0825/50, TypeXB511 

- Mempersiapkan Type H07D, 4G17, Y4L, D30D, 

FE6T, FIM48, Y9B, GF6, 4HG, K18, Y80 

10 30 

September 

– 4 

Oktober 

2024 

- Membersihkan Jig Type 3KA30, Y9B, KWN, 

4D56SL, K41, FE6T, H07D, XE611, FD110, 

ITCFE6, Y80, GF6, AN112R, FIM97 

- Mempersiapkan Jig Type FIM29, AN125, W04D, 

K41, 4D34, 4JA190L 

11 7 Oktober 

– 11 

Oktober 

2024 

- Membersihkan Jig Type FIM92, FIM29, FIM49, 

K18, FIM36, 4HG, KO3T, TypeK56 

- Mempersiapkan Jig Type DZ06, 4D34T6, 4ST, 

K59, 4G17, FIMG5 

12 14 

Oktober – 

- Membersihkan Jig Type Y4L, FIM52, FIM90, 

RD85DIS, FIM70, FIM54, DZ06, 3XA, K41, 
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 18 

Oktober 

2024 

KOJA, 4ST, D16D, FIM72, 4JA160, D30D, KOSA 

- Mempersiapkan Jig Type K18, FIM69, FIM50, 

FIM30, KWN, 4D31, FIM77, KWCA, 4JBIT, 

Type3KA30, KOJA 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

13 21 

Oktober – 

25 

Oktober 

2024 

- Membersihkan Jig Type FIM77XB, FIM50, 

FIM58, 4JAI, 4D34, K97, KYEA, FIM64, FIM99, 

GF6, 4JBIT, 4D31 

- Mempersiapkan Jig Type ITCFE6, KWS0825, 

FIM31, 4D34G, KOSA, XC601, XE611, TF85, 

FIM81, 4G15 

14 28 

Oktober – 

01 

November 

2024 

- Membersihkan Jig Type 4G15, KWS0825, 

FIM74XB, FIM80, K18, KOSA, XE311, 4D34G, 

ITCFE6, FIM10, FIM30, AP2, 4D34T6, FIM30, 

XC321 

- Mempersiapkan Jig Type 4G17, RD85NB, YC7, 

5YC, Y4L, FIM77, FIM97, KEH, GF6 

15 4 

November 

– 8 

November 

2024 

- Membersihkan Jig Type L300D, KWN, 3KA30, 

NE6T, XE611, AP2, RD85NB, FIM74, C223, 

TF85, FIM36 

- Mempersiapkan Jig Type 4HG, KYEA, C223, 

AP2, 4D34T6, 3XA, FIM30, DZ06, K18 

16 11 

November 

– 15 

November 

2024 

- Membersihkan Jig Type 4HG, FIM39, K41, GF6, 

FIM90, FIM51, DZ06, 4D31, FIM70 

- Mempersiapkan Jig Type XE 351, 4JBIT, 4G15, 

3KA30, FIM69 

17 18 

November 

– 22 

November 

- Membersihkan Jig Type 4D34T6, FIM33, FIM93, 

45P, FIM2, FIM88, 4D34, FIM91, FIM74XB, K18, 

FIM12, RD65DIS 

- Mempersiapkan  Jig  Type  K41,  RD65,  Y9B, 
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 2024 FIM32, RD85DIS, FD110, 4G17, RD85, Y4L  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

18 25 

November 

– 29 

November 

2024 

- Membersihkan Jig Type 4D56NS, FIM78, AP2, 

FIM42, RD65, Y9B, FIM29, KOSA, 4D34T6, 

FIM69, FIM48, AN112R, 4D34, 3KA30, 4G17, 

FIM49, 6D16T2, FIM80, L300D 

- Mempersiapkan  Jig Type XE611,  4JB1, Y80 

4D34G 4ST, TF65 

19 2 

Desember 

– 6 

Desember 

2024 

- Membersihkan Jig Type FIM94, Y80, FIM79, 

4JBIT, 2TQ, FD110, FIM98XB, 4D34G, FIM11, 

AP2, 4ST 

- Mempersiapkan Jig Type, TF85, FIM50, 4D34, 

GF6, 3XA, 4D31, FIM40XB, YC7, K18 

20 9 

Desember 

– 13 

Desember 

2024 

- Membersihkan Jig Type XB511, Type FIM54, 

Type K56, Type TF85, Type FIM68, Type KO3T, 

Type 2TQ, Type K41, 

- FIM51, FIM32, 4D31, FIM74, FIM33, XE611, 

YC7, 3XA, 4D34T6, RD85DIS, 45P, NE6 

- Mempersiapkan Jig Type NE6T, FIM56, 3KA30, 

4HG, DZ08, RD65, AN112R, FIM98XB, 4D34, 

K41, KWS0825/50, RD65, 4JA160L 

21 16 

Desember 

– 20 

Desember 

2024 

- Membersihkan Jig Type FIM90, RD65, DZ08, 

FIM71, 4HG, FIM98XB, Y4L, FIM88, KOJA, 

ITCFE6, KEH, K84A, 2TQ, FIM94, RD65DIS, 

4ST, 4JA160L, FIM80 

- Mempersiapkan Jig Type D30D, 4JBIT, 4D34G, 

XB511, XE611, WO4D, KOSA, RD85NB 
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