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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar belakang PKL/magang 

 Praktik Kerja Lapangan (PKL) merupakan kegiatan wajib bagi mahasiswa 

Program Studi D3 Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin Politeknik Negeri 

Jakarta pada semester 6. Kegiatan ini menjadi wadah bagi mahasiswa dalam 

menerapkan teori yang didapat selama perkuliahan ke dalam dunia kerja. 

Melalui PKL, mahasiswa diharapkan dapat mengenal ekosistem industri secara 

nyata, membangun profesionalisme, serta beradaptasi dengan standar 

operasional di lingkungan manufaktur. 

 Penulis melaksanakan PKL di PT Padma Soode Indonesia, sebuah 

perusahaan manufaktur komponen presisi yang bergerak di bidang precision 

metal stamping part untuk melayani sektor elektrikal dan elektronik. Seiring 

perkembangan industri, perusahaan telah melakukan diversifikasi produk dan 

kini memiliki enam divisi produksi pada lokasi yang sama, yaitu: stamping 

metal, plastic injection, electronic assembly, Machining, Tooling (mold & diess 

maker), dan divisi silicone rubber. Perusahaan ini melayani berbagai 

perusahaan besar seperti PT Indonesia EPSON Industry, PT Panasonic, PT 

YMMA, ISUZU, Omron, PT Denso, dan lainnya. 

 Selama masa magang, penulis ditempatkan pada departemen Product 

Engineering (PE) di Divisi Rubber. Fokus utama pada divisi ini adalah 

memproduksi produk sesuai permintaan pelanggan dengan menggunakan 

bahan baku silicon atau synthetic rubber material melalui teknologi molding 

untuk memenuhi spesifikasi teknis customer. Letak meja kerja PE yang 

berdekatan dengan departemen Quality Control (QC), penulis terkadang 

membantu proses pengecekan barang maupun pengisian data kualitas pada 

divisi tersebut. Selain itu, penulis diberikan keleluasaan untuk mengeksplorasi 

divisi lain guna mempelajari berbagai proses manufaktur secara langsung. 

Manufacturing Engineering (ME) guna mendalami teknis pengerjaan serta 

menyesuaikan desain alat agar benar-benar memenuhi kebutuhan. 
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 Analisis terhadap berbagai lini proses produksi membawa penulis pada 

identifikasi kebutuhan inovasi di lingkungan kerja tersebut. Tanggung jawab 

utama penulis pada praktik kerja lapangan ini adalah menciptakan produk 

inovasi guna mendukung efisiensi produksi, yang diwujudkan dalam proyek 

Rancang Bangun Alat Pemasangan Guide Pin. Proyek ini didasari oleh metode 

lama yang tidak efisien, di mana pemasangan guide pin masih dilakukan secara 

manual dengan cara dipukul. Metode tersebut berisiko tinggi merusak mold 

akibat beban kejut yang tidak terkendali, menguras tenaga operator, serta 

menghasilkan produk yang tidak presisi. 

 Melalui laporan ini, penulis akan memaparkan seluruh proses engineering 

yang terstruktur, mulai dari pembuatan beberapa opsi desain hingga penentuan 

material yang tepat untuk menghasilkan solusi yang mampu meningkatkan 

produktivitas melalui laporan berjudul: “Perancangan Alat Pemasangan dan 

Pelepasan Guide Pin pada Mold Menggunakan Sistem Hidrolik” 

1.2 Ruang Lingkup PKL/magang 

Praktik Kerja Lapangan dilaksanakan pada: 

A. Waktu  : 6 Januari 2026 – 6 April 2026 

B. Tempat  : PT Padma Soode Indonesia 

C. Bidang kerja : Magang Departemen Product Engineering (PE) – Divisi  

     Rubber 

D. Definisi kerja : Melakukan perancangan dan pembuatan alat inovasi (alat  

     pemasangan dan pelepasan guide pin) untuk meningkatkan 

  efisiensi serta kualitas produksi di divisi rubber. 

1.3 Tujuan PKL/magang 

 Tujuan dari praktik kerja lapangan di PT Padma Soode Indonesia adalah: 

1. Menjadi salah satu cara untuk menyelesaikan Program Studi Diploma III 

Teknik Mesin Politeknik Negeri Jakarta. 

2. Melakukan perancangan dan pembuatan alat pemasangan serta pelepasan 

guide pin pada mold di divisi rubber. 
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1.4 Manfaat PKL/magang 

1. Dapat menerapkan ilmu perancangan dan manufaktur yang didapat selama 

bangku perkuliahan ke dalam dunia industri secara nyata. 

2. Mendapatkan wawasan mendalam mengenai proses produksi komponen 

presisi berbahan silicon dan synthetic rubber menggunakan teknologi 

molding. 

3. Mempelajari prosedur pengecekan produk pada divisi rubber untuk 

memastikan hasil produksi sesuai dengan spesifikasi teknis pelanggan. 

4. Mendapatkan pemahaman mengenai penerapan standar ISO dalam proses 

pengecekan barang dan penjaminan kualitas di lingkungan manufaktur. 

5. Meningkatkan pemahaman teknis mengenai proses manufaktur dan 

pengerjaan alat melalui diskusi intensif dengan departemen Manufacturing 

Engineering (ME). 

6. Mempelajari berbagai proses manufaktur lainnya melalui kesempatan 

eksplorasi di berbagai divisi produksi perusahaan. 
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BAB  IV 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

4.1 Kesimpulan 

 Berdasarkan hasil pelaksanaan Praktik Kerja Lapangan (PKL) di 

Departemen Product Engineering (PE) Divisi Rubber PT Padma Soode 

Indonesia, serta analisis product maupun proyek rancang bangun yang telah 

direncanakan, dapat ditarik beberapa kesimpulan utama sebagai berikut: 

1. Efektivitas Perawatan Terhadap Kualitas Produk 

 Proses pemeliharaan preventif berupa cleaning dan washing mold 

terbukti memiliki dampak signifikan terhadap akurasi dimensi produk. 

Data pengukuran menunjukkan penurunan nilai rata-rata (Average) 

mismatch dari 0.0264 menjadi 0.0212 setelah siklus pembersihan 

dilakukan, yang mengindikasikan bahwa pengendalian residu material 

adalah faktor krusial dalam menjaga stabilitas kualitas produksi. 

2. Identifikasi Masalah Melalui Metodologi Ilmiah 

 Penggunaan metode Analytic Hierarchy Process (AHP) berhasil 

memberikan landasan objektif dalam pemilihan proyek prioritas, di 

mana aspek Quality Impact (skor 0.54) menjadi bobot terbesar. Proyek 

"Rancang Bangun Jig Pemasangan dan Pelepasan Guide Pin" terpilih 

sebagai solusi utama karena secara langsung menanggulangi akar 

penyebab mismatch mekanis yang ditemukan pada pengecekan 

departemen QC. 

3. Inovasi sebagai Solusi Presisi 

 Implementasi Jig hidrolik berhasil mentransformasi metode 

pemasangan guide pin dari cara manual (getok palu) yang berisiko 

tinggi menjadi sistem mekanis yang terkontrol. Inovasi ini mampu 

mengeliminasi beban kejut (shock load), menjamin alignment pin tetap 

tegak lurus sempurna, serta mencegah kerusakan permanen pada lubang 
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dudukan mold, sehingga keberlanjutan presisi produk Model M-169 

dapat lebih terjamin. 

4. Kontribusi Terhadap Efisiensi Perusahaan 

 Penggunaan alat bantu yang tepat tidak hanya meningkatkan 

kualitas produk akhir untuk memenuhi spesifikasi pelanggan, tetapi juga 

meningkatkan efisiensi operasional dengan mengurangi tenaga fisik 

pekerja dan menekan angka produk Not Good (NG). Hal ini secara 

langsung berdampak pada penurunan biaya kerugian akibat pengerjaan 

ulang (rework) dan pemborosan material (scrap). 

4.2 Saran 

 Berdasarkan hasil perancangan dan evaluasi selama masa Praktik Kerja 

Lapangan, penulis menyarankan agar PT Padma Soode Indonesia melakukan 

standarisasi penggunaan jig hidrolik ini pada seluruh unit mold presisi di Divisi 

Rubber. Langkah ini krusial untuk menghilangkan ketergantungan pada 

kekuatan manual operator yang tidak konsisten dan berisiko merusak akurasi 

alignment mold. Selain standarisasi, beberapa rekomendasi teknis untuk 

pengembangan alat di masa mendatang adalah sebagai berikut: 

1. Peningkatan Spesifikasi Material 

Disarankan menggunakan material dengan yield strength lebih tinggi 

(seperti S45C atau baja yang diperkeras) pada bagian top plate dan pilar 

utama untuk mencegah defleksi (bending) akibat beban tekan hidrolik 

yang repetitif. 

2. Integrasi Alat Angkat Bantu 

Mengingat massa mold yang berat, penambahan sistem mini crane atau 

hoist sangat disarankan untuk mempermudah operasional, 

meningkatkan aspek K3 (ergonomi), serta mempercepat waktu 

maintenance. 
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Lampiran 10 Kuesioner 

 

 
 

PERHITUNGAM METODE AHP 

Perhitungan Tabel 9  

Kolom Normalisasi pada tabel 9 dapat hitung dengan contoh 1.00 / 1.78 = 0.56.  

Sedangkan, Prioritas merupakan rata-rata dari baris tersebut. Sebagai contoh, baris 

C1 (0.56 + 0.62 + 0.45 + 0.53)/4 = 0.54. Angka 0.54 ini berarti kriteria kualitas 

memiliki pengaruh 54% dalam keputusan ini. 

 

Perhitungan Tabel 11 

Tabel 11 merupakan langkah awal dalam metode AHP untuk menguji apakah 

penilaian yang telah diberikan konsisten atau tidak. Angka pada tabel ini didapat 

dari perkalian baris Tabel 9 dengan kolom Prioritas pada Tabel 10. Sebagai contoh 

baris C1: 1.00 × 0.54) + (3.00 × 0.24) + (5.00 × 0.09) + (4.00 × 0.13) = 2.23. 
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