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BAB I 

PENDAHULUAN 

 
1.1 Latar Belakang PKL/Magang 

 

Dalam ekosistem industri manufaktur modern, integrasi antara pemahaman 

teoritis dengan praktik di lapangan mer upakan elemen esensial bagi pengembangan 

kompetensi mahasiswa teknik. Persaingan di sektor otomotif menuntut setiap 

proses produksi dilakukan dengan tingkat presisi tinggi dan efisiensi waktu yang 

maksimal. Sebagai mahasiswa Teknik Mesin Politeknik Negeri Jakarta, 

pelaksanaan Praktik Kerja Lapangan (PKL) menjadi sarana strategis untuk 

memahami bagaimana teknologi pemesinan diaplikasikan dalam skala industri 

massal serta bagaimana standar kualitas dijaga secara ketat. 

Penulis memilih PT Chemco Harapan Nusantara sebagai lokasi pelaksanaan 

PKL karena posisi strategis perusahaan sebagai produsen utama komponen 

otomotif berbahan aluminium di Indonesia. Perusahaan ini memiliki fasilitas 

produksi yang komprehensif, mulai dari unit pengecoran hingga proses permesinan 

tingkat lanjut. Keberadaan fasilitas seperti mesin CNC Robodrill dan instrumen 

ukur koordinat (CMM) di lini produksi memberikan kesempatan berharga bagi 

penulis untuk mempelajari keterkaitan antara parameter pemesinan dengan akurasi 

dimensi produk secara konkret. 

Fokus observasi penulis selama berada di Departemen Machining tertuju 

pada tahapan kritis dalam proses produksi, yaitu fase persiapan model baru (New 

Model). Dalam praktiknya, penulis menjumpai adanya tantangan teknis berupa 

tingginya repetisi uji coba (trial) guna mencapai stabilitas parameter yang 

diinginkan. Fenomena ini berdampak pada durasi waktu henti mesin (downtime) 

yang cukup signifikan. Melalui kegiatan magang ini, penulis berupaya untuk 

mendokumentasikan serta menganalisis faktor-faktor teknis yang mendasari 

kendala tersebut. Pengalaman dalam menghadapi problematika nyata di lantai 

produksi ini diharapkan dapat mengasah kemampuan analisis masalah penulis 

sebagai persiapan sebelum memasuki dunia kerja profesional. 
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1.2 Ruang Lingkup PKL/Magang 
 

Penentuan ruang lingkup ini bertujuan agar pelaksanaan Praktik Kerja 

Lapangan tetap terarah pada bidang kompetensi teknik mesin. Adapun batasan 

lingkup dalam laporan ini adalah sebagai berikut: 

1. Unit Kerja Penempatan Penulis melaksanakan aktivitas magang di Departemen 

Machining, khususnya pada area produksi yang difokuskan untuk pengembangan 

dan pemrosesan komponen model baru (New Model). Area ini bertanggung jawab 

atas transformasi material mentah menjadi komponen presisi menggunakan unit 

mesin pemesinan otomatis (CNC). 

2. Jenis Pekerjaan Secara Umum Secara garis besar, aktivitas yang dilakukan 

selama periode magang mencakup pemahaman teknis terhadap seluruh siklus 

produksi, yang terdiri dari: 

a. Observasi terhadap mekanisme operasional dan prosedur pengaturan 

parameter pada mesin produksi. 

b. Pemantauan proses validasi dimensi produk melalui integrasi hasil ukur dari 

instrumen pemindaian koordinat (CMM). 

c. Analisis terhadap efektivitas proses persiapan (setup) serta identifikasi 

faktor penyebab tingginya frekuensi pengujian (trial) di lantai produksi. 

d. Pendokumentasian alur koordinasi teknis antar bagian guna menjaga 

stabilitas kualitas produk yang dihasilkan. 

1.3 Tujuan dan Manfaat 

Penyusunan tujuan dan manfaat ini dimaksudkan untuk memberikan 

gambaran yang jelas mengenai target pencapaian selama masa praktik kerja serta 

kontribusi yang dihasilkan bagi seluruh pihak yang terlibat. 

1. Tujuan PKL/Magang 

Tujuan dari pelaksanaan praktik kerja lapangan ini adalah sebagai berikut: 

a. Mendalami mekanisme pengoperasian dan prosedur teknis pada unit mesin 

produksi otomatis secara nyata di lingkungan industri. 

b. Mempelajari alur integrasi antara proses pemesinan dengan sistem 

penjaminan mutu melalui instrumen pengukuran koordinat (CMM). 
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c. Menganalisis faktor-faktor teknis yang menjadi penyebab munculnya 

inefisiensi pada tahapan persiapan (setup) komponen model baru. 

2. Manfaat PKL/Magang 

Adapun manfaat yang diharapkan dapat tercapai setelah selesainya masa 

praktik kerja ini adalah: 

a. Bagi Mahasiswa: Memperoleh pengalaman praktis dalam menghadapi 

problematika teknis di lantai produksi serta mengasah kemampuan berpikir 

kritis dalam menganalisis kendala manufaktur. 

b. Bagi Perusahaan: Mendapatkan masukan berupa data analisis objektif 

mengenai efektivitas proses produksi yang dapat digunakan sebagai bahan 

pertimbangan dalam upaya peningkatan produktivitas. 

c. Bagi Perguruan Tinggi: Menjamin ketersediaan tenaga kerja lulusan yang 

memiliki keselarasan kompetensi antara materi akademis dengan kebutuhan 

nyata di dunia industri otomotif. 
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BAB IV 

KESIMPULAN DAN SARAN 

4.1 Kesimpulan  

    Berdasarkan hasil pengamatan, pengambilan data, serta analisis 

terhadap proses setting komponen Intake Fitting menggunakan mesin CNC 

Milling dan validasi instrumen CMM, dapat disimpulkan bahwa: 

1. Stabilitas Dimensi: Proses pencapaian standar presisi pada benda kerja 

memerlukan tahapan trial yang cukup panjang (26 siklus trial). Hal ini 

disebabkan oleh sifat interdependensi antar-sumbu koordinat, di mana 

perubahan nilai offset pada satu sumbu (seperti Sumbu Z) dapat 

mempengaruhi posisi atau hasil pengukuran pada sumbu lainnya (seperti 

Sumbu Y). 

2. Parameter Kritis: Titik kritis yang paling sering mengalami deviasi adalah 

Distance 44.1_Z (terkait kedalaman pemakanan pahat) dan Distance 43.8_Y 

(terkait posisi koordinat lebar). Ketidakstabilan pada kedua poin ini menjadi 

penyebab utama status NG (Not Good) pada fase awal trial (T1-T13). 

3. Kriteria Lolos Uji (OK): Keberhasilan proses setting secara teknis ditandai 

dengan hilangnya angka penyimpangan pada kolom paling kanan laporan 

CMM (indikator toleransi). Data menunjukkan bahwa kestabilan dimensi 

yang konsisten baru tercapai pada Trial ke-17 hingga Trial ke-26. 

4.2 Saran  

    Untuk meningkatkan efisiensi proses produksi dan meminimalisir jumlah 

trial di masa mendatang, penulis menyarankan: 

1. Monitoring Suhu Mesin: Mengingat material yang digunakan adalah 

aluminium casting yang sensitif terhadap panas, disarankan agar mesin 

dipanaskan (warm-up) secara optimal sebelum proses setting dimulai untuk 

mengurangi risiko pergeseran nilai offset akibat pemuaian. 

2. Standardisasi Dokumentasi Offset: Disarankan untuk membuat logbook 

khusus yang mencatat setiap perubahan nilai offset mesin secara 
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berdampingan dengan hasil ukur CMM. Hal ini akan mempermudah 

programmer di masa depan dalam menentukan estimasi angka kompensasi 

yang lebih akurat sehingga jumlah trial dapat dikurangi. 

3. Perawatan Clamping/Fixture: Melakukan pengecekan berkala pada 

kekuatan jepit (clamping) untuk memastikan benda kerja tidak mengalami 

pergeseran mikro yang dapat memicu deviasi pada sumbu Y. 
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