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BAB I  

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Dalam dunia industri manufaktur yang terus berkembang, konsistensi dan akurasi 

dalam proses produksi merupakan faktor kunci yang menentukan kualitas produk akhir. 

Salah satu elemen penting yang mendukung konsistensi tersebut adalah ketersediaan 

dokumentasi teknis yang terstandarisasi, termasuk gambar teknik untuk peralatan dan 

perlengkapan yang digunakan dalam proses produksi. 

PT Yahata Fastener Indonesia merupakan perusahaan manufaktur yang bergerak di 

bidang produksi fastener berkualitas tinggi, di mana seluruh proses produksi mengacu 

pada standar JIS (Japanese Industrial Standard) sebagai acuan teknis utama. Standar JIS 

dalam bidang fastener mengatur secara rinci spesifikasi dimensi, toleransi, kekuatan 

mekanis, serta persyaratan teknis lainnya yang harus dipenuhi oleh setiap komponen yang 

diproduksi. Kepatuhan terhadap standar ini menjadi landasan utama dalam menjaga 

reputasi dan daya saing perusahaan di pasar industri. 

Produk nut welding merupakan salah satu lini produk unggulan PT Yahata Fastener 

Indonesia, di mana proses pengelasan mur (nut) ke komponen logam dilakukan secara 

berulang dengan tingkat presisi tinggi. Untuk menjamin keberhasilan proses tersebut, 

dibutuhkan tooling set yang dirancang, difabrikasi, dan dipelihara secara tepat. Tooling set 

dalam proses nut welding mencakup berbagai komponen seperti elektroda, locator, jig, dan 

fixture yang bekerja secara sinergis untuk menghasilkan sambungan las yang konsisten 

dan memenuhi standar kualitas JIS. 

Permasalahan yang ditemui di lapangan adalah belum adanya keseragaman dalam 

pendokumentasian gambar teknik (drawing) dari masing-masing tooling set yang 

digunakan. Gambar teknik yang tidak terstandarisasi cenderung memiliki kelemahan 

dalam hal ketelitian pencantuman dimensi, ketidaklengkapan informasi toleransi, serta 

minimnya keterangan teknis yang diperlukan untuk proses fabrikasi dan perawatan. Dalam 

industri fastener yang mengacu pada standar JIS, tingkat ketelitian dan detail oriented pada 

gambar teknik bukan sekadar formalitas, melainkan syarat mutlak yang berdampak 

langsung pada kualitas produk akhir. Ketidakakuratan sekecil apapun dalam gambar teknik 
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tooling berpotensi menimbulkan deviasi pada proses produksi, yang pada akhirnya dapat 

menyebabkan produk tidak memenuhi spesifikasi JIS yang dipersyaratkan pelanggan. 

 

Gambar1. 1 Contoh besar sudut yang tidak sesuai standar 

Sumber : Drawing tooling PT. Yahata Fastener Indonesia 

Berdasarkan permasalahan tersebut, kegiatan magang ini diarahkan pada upaya 

standarisasi drawing tooling set pada produk nut welding di PT Yahata Fastener Indonesia. 

Standarisasi ini mencakup penyeragaman format gambar teknik sesuai kaidah JIS, 

kelengkapan dan ketelitian pencantuman dimensi beserta toleransinya, kejelasan simbol 

pengerjaan permukaan (surface finish), penomoran komponen (part number), serta 

konsistensi proyeksi dan skala gambar. Dengan pendekatan yang mengutamakan ketelitian 

dan detail oriented dalam setiap aspek gambar teknik, diharapkan dokumentasi tooling set 

yang dihasilkan dapat menjadi acuan yang andal bagi seluruh pihak terkait, sehingga 

proses produksi, perawatan, serta pengendalian kualitas dapat dilakukan secara lebih 

efisien, terstruktur, dan selaras dengan standar JIS yang menjadi komitmen PT Yahata 

Fastener Indonesia. 

 

1.2 Ruang Lingkup 

Tempat : PT. Yahata Fastener Indonesia 

Bagian : Dept. Engineering 

Bidang pekerjaan : Design tooling 

Waktu pelaksanaan : 19 Januari – 19 April 2026 

 



3 

 

3 

 

Pekerjaan :  

1. Melakukan drawing tooling untuk memenuhi kebutuhan purchase request untuk 

div produksi 

2. melakukan reverse engineering dari tooling yang ada menjadi design drawing. 

3. terlibat dalam drawing tooling dan layout process untuk new project development. 

4. terlibat dalam trial produk terutama dalam melakukan baritori dan melakukan cek 

dimensi untuk N5, dan N30. 

 

1.3 Tujuan On Job Training 

Tujuan dari penelitian ini adalah: 

1. Memahami dan menerapkan mata kuliah CAD (Computer Aided Design) 

khususnya aplikasi AutoCAD dalam membuat design tooling maupun design 

product 

2. Mempelajari flow process dari melakukan desain, trial produk, quality hasil trial, 

hingga produksi massal dalam membuat suatu produk 

3. Mempelajari prosess cold forging terutama pada mesin forming khususnya mesin  

NF-19B 

 

1.4 Manfaat On Job Training 

Hasil dari On Job Training ini diharapkan dapat memberikan manfaat sebagai berikut: 

1.4.1. Manfaat bagi Penulis 

1. Menerapkan ilmu yang diperoleh selama perkuliahan terutama mata kuliah CAD 

(Computer Aided Design) ke dalam kebutuhan nyata pada industri 

2. Menambah pengetahuan dan pemahaman mengenai proses cold forging terutama 

pada mesin forming. 

3. Mengembangkan kemampuan penulis dalam melakukan penelitian, 

pengumpulan data, dan analisis ilmiah di bidang teknik manufaktur. 
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1.4.2. Manfaat bagi Institusi 

1. Sebagai bahan evaluasi atas standar kompetensi bagi pengajar di Politeknik 

Negeri Jakata, khususnya program studi D-III Teknik Mesin. 

2. Sebagai sarana pengenalan instansi Pendidikan khususnya Politeknik Negeri 

Jakarta program studi D-III Teknik Mesin kepada badan usaha maupun 

Perusahaan yang membutuhkan lulusan atau tenaga kerja bagi industri 

3. Memperkuat hubungan kerja sama antara institusi pendidikan dengan industri 

dalam kegiatan penelitian dan pengembangan teknologi. 

1.4.3. Manfaat bagi Industri 

1. Memperbaiki sistem baru terutama pada dept. Engineering khususnya dalam 

membuat histori drawing tooling agar memiliki file CAD dalam server 

Perusahaan. 

2. Membantu dept. Engineering maupun dept. Produksi dalam memenuhi drawing 

untuk purchase request. 

3. Mendukung peningkatan kualitas dan stabilitas pada dept. Engineering. 
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BAB IV  

KESIMPULAN & SARAN 

4.1 Kesimpulan 

Berdasarkan proses standarisasi drawing tooling set pada produk, improvement yang 

dilakukan pada bagian perpendicularity atau ketegaklurusan produk mampu 

meningkatkan kestabilan dimensi dan kualitas hasil produksi. Proses standarisasi 

dilakukan dengan menyesuaikan drawing tooling terhadap kondisi aktual tooling di 

lapangan, seperti perubahan pada dimensi tertentu, penyesuaian clearance, serta 

penambahan informasi toleransi pada area yang mempengaruhi ketegaklurusan produk. 

Seluruh perubahan tersebut kemudian didokumentasikan dalam histori revisi drawing 

secara detail sehingga setiap tahap perbaikan tooling dapat ditelusuri dengan jelas. 

Dokumentasi revisi ini membantu departemen engineering maupun teknisi dalam 

memahami perubahan desain yang telah dilakukan serta menghindari penggunaan drawing 

yang sudah tidak sesuai dengan kondisi aktual produksi. 

Melalui standarisasi drawing dan pencatatan histori revisi yang tersusun dengan baik, 

proses analisa dan pengembangan tooling untuk improvement selanjutnya dapat dilakukan 

dengan lebih efektif dan terarah. Data histori revisi dapat digunakan sebagai referensi 

teknis dalam proses troubleshooting maupun evaluasi apabila ditemukan permasalahan 

kualitas produk yang berkaitan dengan ketegaklurusan nut welding. Selain itu, standarisasi 

ini juga membantu meningkatkan koordinasi antar departemen terkait, sehingga proses 

improvement tooling dapat berjalan lebih efisien serta mendukung konsistensi kualitas 

pada proses produksi masal secara berkelanjutan. 

4.2 Saran 

4.2.1 Saran bagi penulis 

Saran untuk penulis adalah perlu adanya peningkatan pemahaman terkait jenis dan 

karakteristik material tooling yang digunakan dalam proses manufacturing, karena 

pemilihan material memiliki pengaruh terhadap kekuatan, tingkat keausan, dan umur 

pakai tooling saat digunakan dalam produksi. Penulis juga perlu lebih teliti dalam 

proses pembuatan drawing, terutama pada penentuan ukuran dan toleransi geometrik 

yang berhubungan langsung dengan dimensi tooling maupun hasil produk. Ketepatan 
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dalam menentukan toleransi sangat penting untuk menjaga kesesuaian dimensi produk 

serta mengurangi potensi defect pada proses produksi, sehingga diperlukan pemahaman 

yang lebih baik mengenai standard drawing dan fungsi tiap komponen tooling. 

4.2.2 Saran Bagi Politeknik Negeri Jakarta 

Sebaiknya Politeknik Negeri Jakarta dapat memberikan pembelajaran yang lebih 

mendalam mengenai jenis-jenis material engineering beserta karakteristik dan 

aplikasinya dalam proses manufaktur. Peningkatan pemahaman terkait sifat mekanik 

material, ketahanan aus, kekerasan, hingga pemilihan material untuk kebutuhan tooling 

maupun produk diharapkan dapat membantu mahasiswa dalam memahami penerapan 

teori secara langsung di dunia industri. Selain itu, pemberian studi kasus, praktik 

laboratorium, maupun pembahasan mengenai material yang umum digunakan pada 

proses manufacturing dapat menjadi tambahan wawasan yang mendukung kesiapan 

mahasiswa dalam menghadapi kebutuhan kerja di bidang engineering dan produksi. 
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DAFTAR PUSTAKA 

1. https://ideagroupvn.com/mechanical-drawing-standards-comparison 

2. https://help.autodesk.com/view/AMECH_PP/2015/ENU/?guid=GUID-

91A27BD0-3D48-49F1-B8D7-F6E10CA6D163 

3. https://yfi.yht.co.jp/en/company 

4. Japanese Industrial Standards (JIS) B 0405:1991 – General Dimensional 

Tolerances  

5. Japanese Industrial Standards (JIS) B 0410:1991 – General Tolerances for Parts 

Formed by Shear from Metal Plates  

6. “Technical Data General Dimensional Tolerance” yang diadaptasi dari standar JIS 

B 0405 dan JIS B 0410. 
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LAMPIRAN 

 

 

Gambar 5. 1 Proses drawing menggunakan software AutoCAD 

 

 

Gambar 5. 2 Koordinasi tooling dengan PIC mesin NF-19B 
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Gambar 5. 3 Cek dimensi produk menggunakan pickball tester untuk concentricity 
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Gambar 5. 4 Daftar absensi mahasiswa 
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Gambar 5. 5 Daftar absensi mahasiswa 
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Gambar 5. 6 Catatan kegiatan mahasiswa 
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Gambar 5. 7 Catatan kegiatan mahasiswa 
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Gambar 5. 8 Catatan kegiatan mahasiswa 
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Gambar 5. 9 Catatan kegiatan mahasiswa 
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Gambar 5. 10 Catatan kegiatan mahasiswa 
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Gambar 5. 11 Lembar penilaian mahasiswa oleh pembimbing 
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Gambar 5. 12 Lembar penilaian mahasiswa oleh pembimbing 
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Gambar 5. 13 Kesan industri terhadap mahasiswa 
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Gambar 5. 14 Lembar penilaian PKL 
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Gambar 5. 15 Lembar asistensi PKL 


