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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

 

Politeknik Negeri Jakarta (PNJ) merupakan perguruan tinggi negeri 

vokasional yang didirikan untuk memenuhi kebutuhan SDM professional di 

industri, baik industri jasa maupun manufaktur. Sistem pembelajarannya 

dengan teori 55% dan praktik 45% sehingga lulusannya diharapkan memiliki 

pengetahuan serta keahlian yang seimbang dan dapat memenuhi kebutuhan 

pada dunia industri. D4 Manufaktur merupakan salah satu program studi pada 

jurusan Teknik Mesin Politeknik Negeri Jakarta yang berkonsentrasi pada 

bidang teknologi proses manufaktur. Kompetensi utama D4 Manufaktur yaitu 

mampu menguasai teknologi proses manufaktur, assembly, teknologi 

pengembangan produk, reverse engineering, optimalisasi sistem manufaktur 

dan desain mesin maupun produk manufaktur, serta automasi dan robotic 

manufaktur. Sebagai upaya dalam memaksimalkan kompetensi, maka terdapat 

program Praktik Kerja Lapangan (PKL) untuk menerapkan dan 

mengembangkan ilmu yang telah diperoleh dalam praktiknya pada dunia 

industri.  

Seiring berkembangnya teknologi, banyak pekerjaan yang dibutuhkan dapat 

dilakukan dengan efektif dan efisien khususnya pada bidang industri dan 

kontruksi. Maka dari itu, perlu dipersiapkannya sumber daya manusia yang 

terampil dan berkeahlian dalam mengakomodasi kemajuan ini. Sebagai asset 

sumber daya manusia, mahasiswa perlu memperdalam bidang keilmuannya 

khususnya dalam sisi aplikasi ilmu. Oleh karena itu, diperlukan suatu wadah 

untuk mengaplikasikan dan mengembangkan bidang keilmuan tersebut. 

Praktik Kerja Lapangan (PKL) atau yang disebut dengan On Job Training 

(OJT) merupakan program wajib bagi mahasiswa semester 7 D4 Manufaktur 

untuk memperdalam pengetahuan, memberikan pengalaman dan etika pekerja, 

serta memberikan wawasan di dunia kerja, dengan kegiatan pembelajaran 

selama waktu kuliah yang diterapkan langsung ke dunia industri, yang 
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bertujuan untuk memperkenalkan, meningkatkan kompetensi dan kemampuan 

mahasiswa dalam dunia kerja di industry yang sebenarnya.  

PT. Federal Izumi Manufacturing atau PT FIM merupakan anak 

perusahaan dari Astra International dibawah naungan PT. Astra Otoparts Tbk. 

Perusahaan ini bergerak pada produksi piston dan non piston. Bidang tersebut 

sesuai dengan mahasiswa Politeknik Negeri Jakarta jurusan Teknik Mesin 

Program Studi Manufaktur. Perusahaan ini memproduksi piston untuk sepeda 

motor ( motorcycle), mobil (gasoline), diesel, dan non piston berupa sub tank 

joint, cylinder guide, axle bracket, serta oil ring filter.  

Untuk mendukung proses produksi, PT. Federal Izumi Manufacturing 

terdiri dari beberapa department yang mendukung kegiatan produksi, 

diantaranya yaitu Foundry Department, Machining, Maintenance, 

Engineering, PPC dan Quality Department (Quality Inspection Foundry, 

Quality Inspection Machining, Quality Assurance, Quality Management 

System).  

Proses pada Departemen Foundry (pengecoran piston) meliputi proses 

Melting (Peleburan), Casting (Pengecoran) pada casting terdapat line 

Gasoline, Motorcycle, Diesel, Sub Tank Joint, Cylinder guide, dan Axle 

bracket, kemudian Sprue Cutting (pemotongan), Heat treatment (perlakuan 

panas), Finishing dan Foundry Preparation. 

Dalam proses pembuatan piston harus memperhatikan beberapa aspek 

yang dapat mengoptimalkan proses casting (pengecoran), karena proses 

casting sangat penting dalam departemen foundry, ketika proses casting 

(pengecoran) sudah tidak optimal maka piston yang di produksi akan menjadi 

reject, terdapat banyak parameter yang mempengaruhi hasil dari proses 

casting, seperti temperature mould, temperature material, gating system, 

komposisi material, cooling system dan penambahan zat ataupun gas inert 

untuk menghindari O2 di udara didalam cavity (pouring) agar tidak menyatu 

dengan Alumunium. Oleh karena itu PT. Federal Izumi membentuk team 
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work untuk mendevelop piston x (gasoline) menggunakan material A351 

dengan pemberian gas inert pengusir O2 untuk menghindari terjadinya reject 

coldshut dalam produksi piston. Saya ditempatkan di bagian casting dan 

quality untuk menganalisis parameter terjadinya reject lalu melakukan 

improvement dalam pengatasannnya.  

1.2 Ruang Lingkup Praktik Kerja Lapangan  

Praktik Kerja Lapangan (PKL) dilaksanakan pada : 

Waktu                         : 3 Agustus 2021 – 31 Januari 2022  

Tempat                       : PT. Federal Izumi Manufacturing 

      Area Praktik               : Divisi Quality Inspection, Departemen Foundry 

      Aktivitas            : Menggunakan Alat ukur, melakukan proses inspeksi 

incoming piston, strut, ring, ingot, tuling lalu 

memasukan kedalam checksheet, melakukan 

pengujian kekerasan piston produksi, melakukan 

pengecekan komposisi material menggunakan spectro 

meter, melakukan pengecekan struktur mikro material 

melakukan analisis, merencanakan improvement, 

melakukan gom scanning piston produksi, 

mempelajari proses manufaktur piston, serta 

mengecek reject piston. 

1.3 Tujuan Praktik Kerja Lapangan 

Tujuan dari Praktik Kerja Lapangan (PKL) ini antara lain  : 

1.3.1 Tujuan Praktik Kerja Lapangan  

Program Praktik Kerja Lapangan (PKL) di PT. Federal Izumi  

Manufacturing memiliki beberapa tujuan, yaitu :  

1. Memperkenalkan suasana dunia industri yang sebenarnya agar 

dapat mempersiapkan diri saat memasuki dunia kerja. 

2. Menambah wawasan dan memperluas relasi, agar dapat 

bersikap, bekerja sama, berkomunikasi, dan berkoordinasi di 

dunia kerja. 
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3. Melatih kemampuan untuk menjadi pribadi yang baik, mampu 

memecahkan masalah, dan mengambil keputusan di dunia kerja. 

4. Menerapkan pengetahuan teoritis ke dalam dunia kerja, sesuai 

dengan latar belakang ilmu. 

5. Mengetahui proses manufaktur produksi piston. 

6. Mengetahui improvement yang tepat untuk menangani cacat 

cold shut. 

7. Mengetahui parameter yang tepat dalam proses casting untuk  

menangani reject piston x.  

1.4 Manfaat Praktik Kerja Lapangan 

Manfaat Praktik Kerja Lapangan (PKL) ini sebagai berikut :  

1.4.1 Manfaat Bagi Perusahaan  

1. Menjalin kerja sama antara perusahaan atau pihak industri 

dengan perguruan tinggi 

2. Sebagai sarana penyaring tenaga kerja yang berkompeten. 

3. Mahasiswa dapat membantu dalam proses produksi berlangsung 

dan dalam proses improvement perusahaan. 

1.4.2 Manfaat bagi Industri Pendidikan 

1. Meningkatkan Kerjasama antara Lembaga Pendidikan perguruan 

tinggi dengan PT. Federal Izumi Manufacturing. 

2. Mengenalkan jenjang Diploma IV atau S1 Terapan program studi 

manufaktur pada dunia industri.  

1.4.3 Manfaat bagi Mahasiswa  

1. Mengetahui bagaimana melakukan analisis suatu masalah yang 

terjadi di industri. 

2. Mengetahui bagaimana improvement yang tepat untuk mengatasi 

suatu masalah. 

3. Memahami cara kerja perusahaan dari memperoleh bahan baku 

sampai menjadi barang jadi produk piston. 

4. Melatih disiplin dan tanggung jawab serta professionalitas dalam 
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bekerja. 

5. Memahami penggunaan GOM 3D Scanning untuk inspection 

secara detail. 

6. Mengetahui cara penggunaan spectro machine, alat ukut kekerasan 

dan mengetahui cara polishing potongan piston yang benar untuk 

pengecekan dendrit (mikrostruktur). 
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BAB IV 

KESIMPULAN DAN SARAN 

4.1 Kesimpulan 
 

 Kesimpulan yang dapat diperoleh dari kegiatan Praktik Kerja Lapangan 

yang dilaksanakan di PT. Federal Izumi Manufacturing yaitu : 

1. Mahasiswa dapat mengetahui bagaimana dunia industri yang sebenarnya 

dan dapat beradaptasi dengan suasana kerja yang dinamis. 

2. Mahasiswa mampu memposisikan diri, mampu bersikap, menjadi pribadi 

yang mandiri, dapat memecahkan masalah secara mandiri dan tim kerja 

serta dapat mengambil keputusan dalam bekerja. 

3. Teori yang sudah dipelajari menunjang kegiatan kerja praktik karena 

sesuai dengan latar belakang ilmu yang dipelajari. 

4. Mengetahui bagaimana proses awal pembuatan produk dari raw material 

sampai shipping. 

5. Mahasiswa mengetahui proses manufaktur produksi piston. 

6. Mahasiswa dapat membedakan cacat produk sesuai dengan jenisnya serta 

mampu mengatasi dan mutuskan improvement apa yang tepat yaitu 

dengan meletakan posisi gas inlet Argon berada pada Top of Side of Mold  

untuk mengatasi masalah reject cold shut atau reject alumina pada piston. 

7. Dari kegiatan yang dilakukan selama On Job Training parameter argon 

yang tepat dalam proses casting untuk mengatasi reject piston X yaitu 

shooter argon selama 10 detik dengan kecepatan aliran 20 LPM (Liter Per 

Menit). 

4.2 Saran 

4.2.1 Bagi Perusahaan 

Selalu membuka kesempatan Praktik Kerja Lapangan untuk 

mahasiswa Program Studi Sarjana Terapan Manufaktur, Teknik Mesin 

khususnya instansi Politeknik Negeri Jakarta, melibatkan mahasiswa 

Praktik Kerja Lapangan dalam mengerjakan setiap project karena 

mahasiswa berkompetensi untuk mengatasi masalah di suatu industri 
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dengan pengarahan serta bimbingan pembimbing perusahaan, 

alangkah baiknya pembimbing perusahaan terus memantau mahasiswa 

Praktik Kerja Lapangan saat melakukan pekerjaannya untuk 

menyelesaikan project yang diberikan oleh perusahaan. 

4.2.2 Bagi Politeknik Negeri Jakarta 

1. Pembelajaran mengenai analisis suatu produk dengan 

menggunakan software pendukung seperti software simulasi aliran 

material casting seharusnya diberikan dalam perkuliahan, karena 

sangat digunakan dalam dunia industri agar mahasiswa dapat 

bekerja sesuai dengan kebutuhan suatu peruhaan.  

2. Pendalaman proses manufaktur khususnya untuk industri otomotif 

spare part kendaraan seperti proses die casting alumunium karena 

sangat menunjang kemampuan mahasiswa yang Praktik Kerja 

Lapangan di industri spare part kendaraan dan mudah mengerti 

proses produksi dengan menggunakan permanent mold die casting. 
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Menghaluskan permukaan potongan piston 

sebelum melihat struktur mikronya 

 

 

 

 

 

 

 

 
Inspeksi Incoming Piston dengan 

menggunakan Sungkeng 

LAMPIRAN 7 

DOKUMENTASI KEGIATAN ON JOB TRAINING 

 

Mengecek komposisi material menggunakan mesin spectro 
 

Scan piston menggunakan GOM Menginput hasil kekerasan piston yang 

diukur menggunakan mesin HRB 

 

      Melapisi Piston menggunakan penetran 

untuk pengecekan cacat piston dengan 

cara color check 

Melapisi Piston menggunakan developer 

setelah penetran untuk pengecekan cacat 

piston 



 

 

Setelah dipanaskan kemudian 

disemprotkan developer 
 
 

 
      Proses Sand Blasting mold sebelum 

dilakukan coating ulang 

Foto bersama karyawan bagian 

dandori ( repair mold) 
 

  

Bagian depan Dept.Foundry Foto Bersama Foreman dan karyawan 
di divisi quality inspection 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

Foto Bersama dengan Karyawan FIM 

bagian Quality 

Foto Bersama 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

Piston di panaskan sebelum dilapisi 

developer untuk dilakukan scan 

menggunakan GOM 


