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ABSTRAK 

 

Pada saat ini industri otomotif terus berkembang pesat sesuai dengan 

kemajuan teknologi dan zaman. PT Wijaya Karya memiliki pabrik yang bergerak di 

bidang produksi sparepart kendaraan bermotor. Salah satu sparepart yang banyak 

diproduksi oleh PT Wika sendiri berupa pipa yang bahan baku materialnya berasal 

dari Aluminium Ingot, pada pabrik ini produksi sparepart tersebut termasuk ke dalam 

Plant Casting. Plant Casting tidak hanya terdiri dari bahan baku Aluminium Ingot 

saja, terdapat bahan baku utama lain seperti Pasir Resin dan juga ada bahan baku 

pendukung produksi lainnya. 

Proses produksi di Plant casting ini dijalankan oleh banyak operator, bisa 

dikatakan pekerjaan di Pabrik ini tidak sepenuhnya menggunakan mesin secara 

otomatis. Pekerjaan yang dilakukan oleh manusia pasti tidak berjalan mulus secara 

terus menerus, ada saja permasalahan yang terjadi di pabrik, baik secara proses 

maupun pengelolaan. Salah satu permasalahan yang terjadi pada pabrik ini yaitu loss 

material yang dihasilkan selama proses produksi berlangsung. Material yang di 

kategorikan Loss dalam permasalahan ini yaitu Sekrap Aluminium yang bercampur 

dengan Sand Core (Pasir Resin) pada proses hammering. Hal ini tentu saja menjadi 

permasalahan 2 sisi, yaitu untuk aspek ekonomi itu tentu saja membuang bahan baku 

Aluminium Ingot yang harus nya bisa dilebur ulang di tungku dan aspek lingkungan 

dimana pengelolaan limbah yang kurang bagus. 

Dalam perwujudan solusi dari masalah tersebut, penulis merancang mesin 

penyortir Sand Core dengan sekrap aluminium. Mesin ini merupakan perpaduan 

antara 2 prinsip mesin yaitu mesin Roller Crusher dan mesin pengayak pasir. 

Dimana mesin Roller Crusher berfungsi untuk menguraikan bongkahan Sand Core 

dan mesin pengayak pasir berfungsi untuk memisahkan sekrap aluminium dari Sand 

Core. Untuk perancangan mesin penyortir ini menggunakan Software SolidWorks 

3D. 

 

 

Kata kunci : Sand Core, Sekrap Aluminium, Roller Crusher 
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BAB I 
PENDAHULUAN 

 
1.1 Latar Belakang 

 
   Pada Dunia Industri saat ini terjadi persaingan ketat antar perusahaan dimana hal ini 

mengharuskan perusahaan menjaga serta meningkatkan kualitas dan terus melakukan 

inovasi agar bisa terus bertahan dengan kompetitor lain. Kualitas ini perlu ditingkatkan 

guna untuk meningkatkan predikat perusahaan, mengurangi biaya atau pengeluaran 

perusahaan, dan mengembangkan sistem produktivitas yang lebih efisien. Maka dari 

itu perusahaan perlu melakukan pengembangan secara berkala, sehingga kualitas 

perusahaan juga meningkat. Berdasarkan yang terjadi di perusahaan saat ini, salah 

satunya yaitu pengembangan dalam pengelolaan loss material pada proses produksi 

suatu produk. Loss Material merupakan bahan yang terbuang dari suatu proses 

produksi dikarenakan kurang Profesionalnya pekerja, fasilitas yang kurang memadai 

dan pengaruh lingkungan kerja. Dengan dilakukannya identifikasi tentang loss 

material, diharapkan dapat mengurangi limbah dan penghematan bahan baku dalam 

pembuatan produk.  

 

   Pada semester 6 (enam) setiap mahasiswa prodi teknik Mesin wajib melaksanakan 

Praktek Kerja Lapangan (PKL). PKL ini diperlukan untuk mengenalkan mahasiswa 

terkait dengan lingkungan kegiatan Produksi guna untuk menghadapi dunia kerja 

nantinya, sehingga menghasilkan tenaga kerja yang profesional dan siap bekerja sesuai 

dengan kebutuhan Industri.  

 

   Pada pelaksanaan pendidikan jenjang Diploma III (tiga) mahasiswa di targetkan 

untuk bisa mengenali sekaligus dapat menyesuaikan diri dengan lingkungan pekerjaan 

industri yang saat ini. Oleh karena itu, supaya mahasiswa lebih siap menghadapi dunia 

kerja maka perlu keterampilan dan kemampuan yang dimana itu bisa diasah selama 

Praktik Kerja Lapangan (PKL). Tujuan utama dari PKL ini yaitu meningkatkan 

kemampuan mahasiswa saat bekerja di lapangan. Selain itu, lewat PKL ini mahasiswa 

diharapkan bisa mengetahui budaya, SOP, cara kerja perusahaan secara langsung. 
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   PT Wika Industri dan Konstruksi PPC merupakan salah satu anak Perusahaan Dari 

PT Wijaya Karya Persero Tbk yang bergerak di bidang Pressing, Plastic, dan Casting. 

PT Wika Industri dan Konstruksi merupakan pabrik yang menghasilkan beberapa part 

pada mobil truck, motor listrik gesits dan banyak part lainnya. Sesuai dengan namanya 

pabrik ini menghasilkan produk dengan proses casting dengan bahan dasar yaitu 

aluminium ingot. Dalam dunia teknik mesin, casting merupakan salah satu teknik 

produksi part logam yang konvensional saat ini. Maka dari itu sebagai mahasiswa 

mesin hendaknya mengetahui bagaimana proses produksi suatu produk berbahan dasar 

logam dari bahan baku hingga produk yang sudah di pasarkan. Alasan Pemilihan 

tempat PKL di PT Wika Industri dan Konstruksi karena di PT tersebut banyak hal di 

bidang pemesinan terkhususnya untuk bagian konsentrasi produksi PNJ di perkuliahan. 

Mulai dari Proses produksi yang awalnya dari bahan baku hingga menjadi produk yang 

siap dipasarkan, lalu fasilitas dan penerapan ilmu perkuliahan yang selama ini 

dipelajari seperti Mesin CNC, Proses Casting dan Praktek Kerja Bengkel. 

 

   Dalam proses produksi tentu saja ada hal yang tidak sesuai dengan SOP pengerjaan 

dan peraturan yang berlaku, semua bergantung kepada bagaimana SDM dan budaya 

kerja di dalam Perusahaan tersebut. Di beberapa aspek pasti ada hal yang akan di 

perbaiki demi menunjang produktivitas, mengurangi biaya dan menghemat waktu. 

Berdasarkan yang ada di PT Wika Industri dan Konstruksi terdapat permasalahan Loss 

Material yang begitu banyak, ini diakibatkan karena kurang memadai nya alat yang 

tersedia dan ini menyebabkan bahan baku aluminium banyak yang terbuang setiap 

tahunnya. 

 

   Salah satu cara untuk mengatasi permasalahan tersebut adalah dengan melakukan 

perancangan metoda khusus untuk menyortir sekrap aluminium dengan Sand Core, 

dengan memperhatikan seberapa banyak aluminium yang terbuang sebagai acuan dan 

kemudian mendesain alat penyortir sekaligus melakukan inovasi pada alat tersebut. 

Pada perancangan ini hendaknya material aluminium yang sebelumnya terbuang bisa 

dikumpulkan kembali lalu di Melting ulang sebagai bahan baku produk, dan juga 

mengurangi waktu, Man Power dan limbah Industri.  
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1.2 Ruang Lingkup Praktik Kerja Lapangan 
 

Penulis melaksanakan Praktik Kerja Lapangan di PT Wijaya Karya Industri & 

Konstruksi ditempatkan di bagian Unit Produksi, dimana kegiatan Harian PKL dan 

pengumpulan data untuk penyusunan laporan dilakukan pada area Proses Produksi di 

PT Wika Industri dan Konstruksi Pabrik Pressing, Plastic dan Pressing. Ruang 

Lingkup PKL didasari oleh kompetensi yang dimiliki mahasiswa yaitu Spesialisasi 

Produksi. Mengamati dan menganalisa permasalahan yang terjadi selama proses 

produksi, baik dari segala aspek seperti waktu, material, tenaga kerja dan 

produktivitas. Kegiatan lain yang dilakukan yaitu analisis hal apa saja yang perlu di 

perbaiki selama kegiatan produksi pada Pabrik Pressing, Plastic dan Casting. Salah 

Satu bentuk perbaikan di area produksi yaitu dengan melakukan desain suatu mesin 

penyortir yang bertujuan untuk mengurangi loss material pada area Produksi.
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1.3 Tujuan Kegiatan dan Manfaat Praktik Kerja Lapangan 
1.3.1 Tujuan Kegiatan Praktik Kerja Lapangan 

 

a. Memenuhi salah satu persyaratan kelulusan mata kuliah PKL. 

b. Menumbuhkan sifat disiplin, profesional dan kerja sama tim dalam dunia 

kerja. 

c. Mengimplementasikan secaara aplikatif ilmu yang didapatkan selama 

perkuliahan terkait pengetahuan teoritis. 

d. Menumbuhkan kemampuan berinteraksi sosial dengan orang lain di dalam 

dunia kerja. 

e. Melatih kemampuan memecahkan masalah dan mengambil keputusan 

dalam bekerja.  

f. Mempersiapkan diri dengan suasana kerja yang ada di lapangan agar bisa 

memahami sejauh mana persiapan kebutuhan untuk nanti memasuki dunia 

kerja. 

g. Menambah pengetahuan dan wawasan dalam dunia pemesinan dan proses 

produksi di Industri. 

h. Mengembangkan hal yang perlu di perbaiki dalam dunia Industri, seperti 

budaya, produktivitas dan efisiensi kerja. 

 
1.3.2 Manfaat Kegiatan Praktik Kerja Lapangan 

 
 Manfaat Bagi Mahasiswa 

a. Melatih kemampuan berkomunikasi dan bekerja sama di lingkungan 

Industri.  

b. Menambah pengetahuan, pengalaman, dan wawasan di lapangan kerja. 

c. Meningkatkan keterampilan dan kualitas mahasiswa sesuai dengan 

potensi yang dimiliki. 

d. Mengetahui bagaimana penerapan ilmu yang dipelajari selama 

perkuliahan pada dunia industri, terutaman di bidang pemesinan dan 

proses produksi. 

e. Mengajarkan mahasiswa agar bisa berpikir kritis terhadap keadaan di 

lapangan. 
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 Manfaat Bagi Perusahaan 

a. Merupakan sarana untuk melakukan suatu kesepakatan kerja sama 

yang baik antara perguruan tinggi dengan PT Wijaya Karya Industri 

& Konstruksi. 

b. Perusahaan memperoleh kesempatan untuk melakukan seleksi calon 

karyawan. 

c. Membantu pemerintah dalam memajukan pendidikan di Indonesia 

d. Perusahaan mendapatkan gambaran bagaimana Sumber Daya 

Manusia yang berasal dari suatu Perguruan Tinggi. 

 

 Manfaat Bagi Perguruan Tinggi 
 

a. Meningkatkan Kerjasama  antara Politeknik Negeri Jakarta dengan 

PT Wijaya Karya Industri & Konstruksi. 

b. Mempromosikan jenjang D3 Teknik Mesin pada dunia industri.  

c. Perguruan Tinggi lebih bisa memahami potensi setiap mahasiswa 

untuk di asah lagi agar bisa menjadi tenaga kerja yang terampil dan 

profesional di Dunia Industri. 

d. Sebagai bahan untuk evaluasi terhadap sistem pendidikan di kampus 

yang menyesuaikan dengan kebutuhan industri saat ini, dan sekaligus 

masukan untuk perguruan tinggi untuk menentukan bagaimana 

standar SDM yang siap kerja di masa yang akan datang.
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BAB IV 
KESIMPULAN DAN SARAN 

 
 

4.1 Kesimpulan 
 Praktik Kerja Lapangan dilakukan di PT Wijaya Karya Industri & 

Konstruksi yaitu pada Unit Kerja Produksi selama 3 bulan. 

 Ruang lingkup kerja penulis meliputi pembuatan desain Mesin Penyortir 

Sand Core dengan Sekrap Aluminium menggunakan 3D Software 

SolidWorks. 

 Konsep desain yang dibuat merupakan suatu inovasi alat baru untuk 

mengurangi loss material yang terjadi di area casting dimana ini 

merupakan salah satu permasalahan bagi perusahaan. Harapan penulis, 

perancangan Mesin Penyortir Sand Core dengan Sekrap Aluminium ini 

dapat terealisasi dan mampu mengurangi material yang loss selama proses 

casting sekaligus menjadikan limbah hasil casting menjadi terkelola lebih 

baik lagi. 

 Pada Plant Plastic, Pressing dan Casting ini terdapat beberapa jenis 

Produksi yaitu sebagai berikut. 

 Plastic, pada plant ini memproduksi bagian body-body sepeda 

motor. 

 Casting, pada plant ini memproduksi sparepart mobil maupun 

sepeda motor. Casting juga di bagi menjadi 2 bagian yaitu Gravity 

Casting fokus memproduksi pipa-pipa mesin mobil, sedangkan Die 

Casting memproduksi Pulley hingga bagian mobil dan motor yang 

kecil. 

 Anoda, pada plant ini memproduksi logam yang akan digunakan di 

pelabuhan. 

 Pressing, pada plant ini memproduksi tangki angin mobil yang 

dimana bahannya itu berupa besi di proses dengan kekuatan mesin 

yang tinggi. 
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4.2 Saran 
4.2.1 Saran untuk PT Wijaya Karya Industri dan Konstruksi 

1. Dapat melakukan kerjasama dan melakukan kesepakatan kerja dengan 

Politeknik Negeri Jakarta.  

2. Sebaiknya PT Wijaya Karya Industri & Konstruksi menyediakan titik 

atau area untuk dapat melakukan analisis tanpa mengganggu operator 

bekerja. 

3. Sebaiknya penerapan 5R di lapangan / pabrik lebih diterapkan lagi agar 

dapat mewujudkan suasana kerja yang nyaman. 

4. Perlu adanya Orang untuk memonitoring proses produksi secara 

langsung, ini dikarenakan masih ada operator yang tidak taat terhadap 

SOP yang telah diberikan dan ini bisa saja menyebabkan kecelakaan 

kerja atau kerusakan alat maupun kecacatan produk. 

 

4.2.2 Saran Untuk Politeknik Negeri Jakarta 
1. Perbanyak sosialisasi kepada mahasiswa perihal kegiatan praktik kerja 

lapangan. 

2. Sebaiknya mahasiswa diberikan pengetahuan mengenai penerapan standar 

internasional yang banyak dipakai di dunia industri. 

3. Mahasiswa hendaknya lebih menambah wawasan secara general terhadap 

jenis-jenis pekerjaan yang ada dunia industri. 
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Surat Balasan PKL PT WIKA Industri & Konstruksi 
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Logbook Laporan Kerja PKL 
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Formulir-formulir Penilaian oleh Industri 
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