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BAB I 

PENDAHULUAN  

 

1.1 Latar Belakang  

Perkembangan industri manufaktur alat berat di Indonesia mengalami 

pertumbuhan yang sangat pesat seiring dengan meningkatnya kebutuhan di sektor 

pertambangan, konstruksi, dan infrastruktur. Dalam menghadapi persaingan global dan 

tuntutan kualitas produk yang tinggi, perusahaan manufaktur dituntut untuk menerapkan 

teknologi modern, sistem produksi yang efisien, serta standar keselamatan dan mutu yang 

ketat. Oleh karena itu, sumber daya manusia yang memiliki kompetensi teknis dan 

pemahaman dunia industri menjadi faktor yang sangat penting. 

Sebagai salah satu perusahaan manufaktur alat berat terkemuka di Indonesia, PT 

Komatsu Indonesia memiliki peran strategis dalam memproduksi berbagai komponen dan 

unit alat berat seperti excavator, bulldozer, dan dump truck. Proses produksinya 

melibatkan berbagai tahapan penting, mulai dari Casting, welding, machining, heat 

treatment, hingga painting, remanufaktur dan assembly, yang semuanya harus memenuhi 

standar kualitas internasional. 

Adapun Salah satu komponen utama pada alat berat jenis excavator adalah boom, 

yang berfungsi sebagai lengan utama dalam proses penggalian dan pengangkatan 

material. Komponen ini bekerja dalam kondisi beban berat dan siklus kerja yang tinggi, 

sehingga membutuhkan kualitas material dan proses manufaktur yang optimal. Gambar 

1.1 menunjukan gambar boom PC200 MOCE.  

 

 

 

 

 

Gambar 1.1 Boom PC200 MOCE 
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Pada proses pembuatan boom, khususnya pada unit PC200 menggunakan 

kombinasi material antara plat dan material casting. Material casting umumnya 

digunakan pada bagian tertentu seperti boom foot dan boom point karena memiliki bentuk 

kompleks serta membutuhkan kekuatan yang tinggi.  

Perbedaan karakteristik tersebut menimbulkan tantangan dalam proses 

pengelasan. Pengelasan merupakan salah satu proses kritis dalam fabrikasi boom karena 

berpengaruh langsung terhadap kekuatan dan keandalan struktur. Pada material casting 

seperti SCSiMn1H, Sering ditemukan permasalahan seperti dimensi gap yang bervariasi 

dan juga terdapat defect berupa porosity.  

Selain itu, kondisi material casting yang tidak seragam juga dapat menyebabkan 

variasi ukuran dalam proses TW, Hal ini dapat berdampak pada terhambatnya proses 

RAW sehingga sangat memakan waktu pengerjaan dan naiknya consumable yang 

diakibatkan dari proses repair, apabila kondisi ini tidak dikendalikan dengan baik, maka 

kualitas sambungan las akan menurun dan dapat mempengaruhi performa serta umur 

pakai komponen boom. Berikut adalah Flow proses produksi boom PC200 bisa dilihat 

pada gambar 1.2  

 

  

 

 

 

 

 

      
        Gambar 1.2 Flow Proses Produksi Boom  
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Penjelasan masing – masing proses produksi boom PC200 dapat dilihat pada Gambar 

1.3 – 1.12 : 

1. Sub Material : Pada bagian ini plat yang sudah di cutting dan di banding, akan 

segera dilakukan Fit up dan Tack weld. 

 

Gambar 1.3 Submaterial 

 

2. Tack welding :  Tack welding berfungsi sebagai pengikat sementara untuk 

menjaga posisi dan bentuk plat tetap akurat sebelum dilakukan pengelasan full.  

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 1.4 Tack welding 

 

3. RAW : RAW (Robot automatic welding), Teknologi welding menggunakan robot 

adalah salah satu keunggulan perusahaan yang dapat memaksimalkan 

produktivitas pengelasan, Akan tetapi pada Proses RAW ini terdapat kekurangan 

yaitu tidak semua bagian plat dapat terjangkau RAW.  
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Gambar 1.5 RAW (Robot arc Welding) 

 

4. SAW : Pada Proses SAW pengelasan dilakukan secara manual dengan tujuan 

untuk mengelas bagian plat  yang tidak dapat di jangkau oleh Robot / RAW. 

 

Gambar 1.6 SAW (Semi Auto welding) 

 

5. UTD (Ultrasonic Test Defect) : Proses ini dilakukan untuk mengetahui defect 

akibat hasil pengelasan dengan metode NDT (Non Destructive Test)  yang 

digunakan untuk menguji, mendeteksi, dan mengevaluasi keadaan material, 

komponen, dan struktur tanpa merusak atau menghancurkannya.  

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 1.7 UTD (UltraSonic Test Defect) 
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6. Proses selanjutnya adalah, apabila Hasil UTD menyatakan NG (Not Good) maka 

dilakukan repair pada hasil pengelasan dengan cara di Gouging (Teknik ini sering 

digunakan dalam pengelasan menyiapkan permukaan, memperbaiki cacat, atau 

menghilangkan las. 

  

 

 

 

 

 
Gambar 1.8 Gouging dan SAW 

 

7. Machining : Di proses ini pada bagian Center boss,boom point, boom Foot 

dilakukan miling dan di drill Secara Horizontal oleh Mesin MAF Mitsubishi 

150S-T.  

 

 

 

 

 

 

Gambar 1.9 Machining 

 

8. Shotblasting : Shot blasting adalah proses penyemprotan permukaan logam 

dengan menggunakan butir-butir besi yang berdiameter 0,5 mm – 0,8 tujuan 

shotblasting adalah untuk menghilangkan karat, debu, dan pengotor lainya, dan 

juga digunakan untuk membentuk kekasaran permukaan pada persiapan untuk 

proses painting. 
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Gambar 1.10 Shotblasting 

 

9. Primer : Primer adalah lapisan pertama dalam proses pengecatan yang berfungsi 

untuk meningkatkan adhesi (Mengukur seberapa baik pelapis atau cat menempel 

pada substrat, dengan fokus pada daya tahan, ketahanan terhadap pengelupasan, 

dan kinerja keseluruhan lapisan yang diaplikasikan). 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 1.11 Primer  

 

10. Painting : proses painting/pelapisan terhadap suatu material yang berfungsi 

untuk melindungi Boom tersebut dari  karat. 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 1.12 Painting 
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Akan tetapi Di sisi lain, proses pengelasan pada komponen boom PC200 MOCE 

dituntut untuk memenuhi standar kualitas yang ketat. Oleh karena itu, diperlukan 

pemahaman yang mendalam mengenai pengaruh kondisi material casting terhadap gap 

pengelasan, sehingga dapat dilakukan upaya pengendalian dan perbaikan proses secara 

tepat. 

Berdasarkan permasalahan tersebut, penelitian ini dilakukan untuk menganalisis 

pengaruh kondisi material casting terhadap kualitas pengelasan pada boom point PC200. 

Hasil dari penelitian ini diharapkan dapat memberikan kontribusi dalam meningkatkan 

kualitas proses welding serta meminimalkan terjadinya cacat pada sambungan las. 

Berikut gambar 1.13 adalah menunjukan gambar Boom Point PC200  

 

             Gambar 1.13 Boom Point PC200 

 

1.2 Ruang Lingkup PKL   

           Praktik Kerja Lapangan / magang dilaksanakan pada :  

Waktu : 13 Januari – 24 April 2026 

Tempat  : PT. Komatsu Indonesia  

Bagian : Fabrikasi (Welding) 
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Kegiatan : Selama melaksanakan PKL di PT Komatsu Indonesia, 

Penulis mempelajari dan mengamati proses produksi 

unit Komatsu , Kemudian penulis ditempatkan di 

section fabrikasi, Adapun proses pada section 

fabrikasi  terdiri dari 4 yaitu Proses Welding, 

Machining, IQT, Painting. Proses yang paling 

dominan di section fabrikasi PT Komatsu Indonesia 

adalah proses pengelasan. Pengelasan yang terdapat di 

section fabrikasi adalah pengelasam GMAW baik itu  

secara manual maupun robot, Penulis Menganalisis 

Kondisi Material yang digunakan dalam proses 

pembuatan Boom serta mengamatiberbagai welding 

defect pada hasil pengelasan dan mengamati  

pemeriksaan hasil las melalui kegiatan inspection. 

Selain itu, Penulis juga mempelajari dan menerapkan 

prosedur Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3) di 

area welding guna memastikan proses kerja berjalan 

dengan aman dan sesuai standar. 

 

 1.3 Tujuan Praktik Kerja Lapangan 

1. Memberikan pengalaman kerja nyata kepada mahasiswa dilingkungan industri, 

khususnya pada bidang welding di PT Komatsu Indonesia. 

2. Memahami proses fabrikasi dan pengelasan pada komponen boom excavator  

3. Mempelajari penerapan metode pengelasan GMAW secara manual dan 

menggunakan welding robot. 

4. Mengetahui  jenis jenis welding defect  

5. Memahami penerapan standar kualitas, keselamatan dan kesehatan kerja di area 

welding. 
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1.4 Manfaat Praktik Kerja Lapangan   

 

   1.4.1 Bagi Mahasiswa  

1. Menambah wawasan dan keterampilan dalam bidang welding dan proses fabrikasi. 

2. Memberikan pengalaman bekerja di industri manufaktur alat berat sebagai bekal 

memasuki dunia industri. 

3. Melatih sikap disiplin, tanggung jawab dan kemampuan beradaptasi di lingkungan 

industri. 

 

    1.4.2 Bagi Institusi pendidikan  

1. Menjadi sarana untuk menyelaraskan pembelajaran teori dengan kondisi nyata di 

industri. 

2. Memperkuat hubungan kerja sama antara institusi pendidikan dan pihak PT Komatasu 

Indonesia.  

 

1.4.3 Bagi perusahaan  

   1. Mendukung kegiatan operasional melalui keterlibatan mahasiswa dalam pengamatan 

pencatatan proses welding. 

   2. Membantu perusahaan dalam mengumpulkan data terkait kualitas hasil pengelasan 

dan potensi terjadinya cacat las. 
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BAB IV  

PENUTUP 

 

4.1 Kesimpulan  

 Berdasarkan hasil analisis yang telah dilakukan, dapat diketahui bahwa 

ketidaksesuaian gap pada proses fit-up antara casting dan side plate dipengaruhi oleh 

adanya variasi dimensi pada material casting boom point antara sisi RH dan LH. 

Perbedaan dimensi ini menunjukkan bahwa proses pembentukan material pada tahap 

casting belum berjalan secara konsisten. 

Variasi tersebut berkaitan dengan perbedaan perilaku penyusutan (shrinkage) yang 

terjadi selama proses pendinginan, dimana distribusi aliran logam cair dan temperatur di 

dalam mould tidak merata. Kondisi ini mengindikasikan bahwa sistem gating dan riser 

belum bekerja secara optimal dalam mengatur aliran serta kompensasi penyusutan pada 

kedua sisi. Dampak yang ditimbulkan tidak hanya terbatas pada ketidaksesuaian dimensi, 

tetapi juga berpengaruh pada kualitas proses pengelasan, seperti terganggunya proses 

penetrasi, meningkatnya potensi cacat las, serta bertambahnya aktivitas perbaikan. 

Dengan demikian, permasalahan ini perlu ditangani secara menyeluruh karena berkaitan 

langsung dengan kualitas dan efisiensi proses produksi. 

 

4.2 Saran  

 

Berdasarkan hasil analisis yang telah dilakukan, disarankan agar dilakukan perbaikan 

secara menyeluruh pada proses casting, dimulai dari evaluasi dan optimasi desain gating 

system dan riser. Perbaikan ini bertujuan untuk memastikan aliran logam cair dapat 

terdistribusi secara merata ke seluruh bagian mould serta mampu mengkompensasi 

penyusutan secara optimal selama proses solidifikasi. Selain itu, penerapan simulasi 

proses casting sangat dianjurkan sebagai langkah preventif untuk menganalisis distribusi 

aliran, temperatur, serta potensi terjadinya shrinkage sebelum proses produksi dilakukan, 

sehingga variasi dimensi dapat diminimalkan sejak tahap perencanaan. Di sisi proses, 

perlu dilakukan standarisasi dan pengendalian parameter casting secara lebih ketat, 

seperti temperatur penuangan, kecepatan aliran logam cair, serta metode dan waktu 
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pendinginan. Konsistensi parameter ini sangat penting untuk menjaga kestabilan hasil 

dimensi produk, terutama dalam mengurangi perbedaan shrinkage antara sisi RH dan LH. 

Selain itu, kondisi mould dan peralatan pendukung juga perlu diperhatikan melalui 

program perawatan dan kalibrasi secara berkala, guna memastikan presisi dan performa 

alat tetap terjaga selama proses produksi. Pada tahap fabrikasi, disarankan untuk 

meningkatkan pengendalian kualitas material sebelum proses assembly, dengan 

melakukan inspeksi dimensi secara menyeluruh dan membandingkan hasil antara sisi RH 

dan LH. Hal ini bertujuan untuk mencegah material dengan deviasi dimensi digunakan 

pada proses selanjutnya. Selain itu, pada saat proses fit-up, perlu dilakukan pengontrolan 

gap secara lebih akurat dengan menggunakan alat ukur yang sesuai serta didukung oleh 

penggunaan jig atau fixture untuk menjaga keseragaman posisi dan dimensi sambungan. 

 

Lebih lanjut, apabila ditemukan ketidaksesuaian gap, perlu dilakukan tindakan 

penyesuaian (adjustment) seperti proses grinding atau penambahan material sesuai 

standar yang berlaku sebelum proses pengelasan dilakukan. Di sisi lain, peningkatan 

koordinasi dan sistem feedback antar bagian, khususnya antara proses casting dan 

fabrikasi, juga sangat diperlukan agar setiap penyimpangan yang terjadi dapat segera 

diidentifikasi, dianalisis, dan diperbaiki secara berkelanjutan. 

 

Dengan penerapan langkah-langkah tersebut secara konsisten dan terintegrasi, 

diharapkan variasi dimensi material casting boom point dapat ditekan secara signifikan, 

sehingga gap pada proses assembly dapat terjaga sesuai standar dan kualitas hasil 

pengelasan pada boom PC200 dapat meningkat baik dari segi kekuatan maupun efisiensi 

proses produksi. 
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