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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Brake system adalah sebuah sistem yang dirancang untuk 

mengurangi atau memperlambat laju unit. Brake system memiliki 

komponen caliper brake, pedal brake, piston brake dan disk brake. 

Brake system memiliki langkah kerja yang diawali dari pedal brake 

mendorong fluida oli melalu house menuju caliper, lalu menekan 

piston keluar agar mendorong pads yang menghasilkan gesekan 

antara pad dengan disk. Salah satu perusahaan yang memproduksi 

brake system adalah PT. Chemco Harapan Nusantara 

PT. Chemco Harapan Nusantara adalah perusahaan yang 

bergerak dibidang manufaktur Brake System, Casting Part dan 

Casting wheels untuk produk kendaraan roda dua dan empat. Brake 

System adalah sebuah mekanis yang berfungsi mengurangi kecepatan 

kendaraan. Brake System disebut juga sebagai sistem pengereman 

untuk mengurangi kecepatan dan laju kendaraan dengan perangkat 

mekanis maupun hidrolis, Salah satu produk brake sytem yang 

diproduksi adalah master cylinder 2DP.  master cylinder 2DP 

memiliki komponen beberapa sub part dalam produknya, salah 

satunya adalah max piston.  Max piston adalah sub part master 

cylinder 2DP yang berfungsi membuka jalur return part dan inlet 

port. Dalam pembuatan produk max piston, terdapat beberapa tahapan 

proses fabrikasi dari beberapa departemen, yaitu Departemen Gravity 

Dies Casting (GDC) dan Departemen Machining.  

Defect burry adalah berlebihnya material alumunium cair yang 

terbentuk melebihi cetakan produk yang telah ditentukan ukurannya 

pada prosesnya, defect burry dapat ditemukan saat proses produksi 

casting atau moulding.  
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Pada kondisi aktualnya, proses fabrikasi produk max piston di 

departemen GDC (Gravity dies casting) mengalami defect burry. 

Produk defect burry menyebabkan beberapa dampak yang 

menghambat proses produksi, sehingga terjadinya loss time yang 

tidak sesuai dengan standar cycle time pada perusahaan. Menangani 

permasalahan tersebut, dilakukan analisa produk max piston pada 

departemen GDC (Gravity Dies Casting) dengan menggunakan 

metode PDCA (Plan, Do, Check, Action).  

 

1.2 Ruang Lingkup Pratik Kerja Lapangan  

Berikut adalah ruang lingkup praktik kerja lapangan (PKL) yang 

dilaksanakan pada : 

Waktu  : 1 September 2022 – 30 November 2022 

Tempat  : PT. Chemco Harapan Nusantara 

Divisi   : Quality Control  

Departemen : GDC (Gravity Dies Casting)  

Aktivitas : Melakukan proses produksi, inspeksi dan   

 maintenance untuk proses pembuatan produk max piston.  

 

1.3 Tujuan Praktik Kerja Lapangan  

Berikut adalah tujuan dari pelaksanaan kerja praktik lapangan (PKL) 

di PT Chemco Harapan Nusantara adalah:  

1. Mempelajari ilmu industri manufaktur dengan melakukan 

praktik kerja lapangan. 

2. Melakukan studi banding antara pengetahuan dan pemahaman 

secara teoritis dari perguruan tinggi dengan kondisi aktual di 

lapangan.  

3. Memenuhi kredit semester (SKS) wajib pada kurikulum prodi 

Teknik Manufaktur.  

4. Menambah pengalaman kerja yang menjadi bekal ilmu dan 

pengetahuan untuk siap terjun ke dunia kerja.   
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1.4 Manfaat Penelitian 

Penelitian ini diharapkan dapat bermanfaat bagi pihak-pihak 

sebagai berikut:  

 

1.4.1 Manfaat Bagi Mahasiswa 

Hasil penelitian yang telah dilakukan diharapkan dapat 

memberikan manfaat bagi mahasiswa berupa pengetahuan mengenai 

pengurangan defect produksi menggunakan metode PDCA dalam 

upaya menurunkan jumlah produk defect.  

 

1.4.2 Manfaat Bagi Perusahaan 

Hasil penelitian yang telah dilakukan diharapkan dapat 

bermanfaat bagi PT. Chemco Harapan Nusantara untuk menemukan 

akar masalah dari defect yang terjadi di line produksi max piston 

sehingga kedepannya defect tersebut dapat teratasi. 

 

1.4.3 Manfaat Bagi Politeknik Negeri Jakarta 

Hasil penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat bagi 

civitas akademika, berupa contoh implementasi metode PDCA yang 

diterapkan langsung pada perusahaan pembuatan brake system. 
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BAB VI 

PENUTUP 

 

6.1 Kesimpulan  

 Berdasarkan pengolahan data, analisis serta tindakan perbaikan yang 

dilakukan pada proses produksi untuk produk max piston , maka penulis 

menyimpulkan bahwa terjadinya cacat produk burry saat proses permesinan 

diakibatkan karena penurunan dan perbedaan contour yang terjadi pada 

permukaan dies dan housing. Hal ini dibuktikan dengan terjadinya 

perbedaan contour yang tidak sesuai dengan standar toleransi drawing sheet 

dengan menggunakan alat ukur dial gauge dan CMM (Counter Measuring 

Machine). Oleh karena itu , penulis melakukan langkah perbaikan dengan 

membuat SOP (Standar Operasional Prosedur) pemasangan dies ke housing 

, langkah preventif dengan melakuakn pembersihan berkala pada dies saat 

proses permesinan , dan langkah korektif dengan melakukan surface 

grinding pada permukaan dies yang mengalami penurunan contour. Hal ini 

dilakukan untuk mengurangi terjadinya cacat burry pada produk max piston 

departemen GDC (Gravity Dies Casting). 

 

6.2 Saran 

 Penulis menyadari adanya kekurangan dalam penelitian ini , maka 

dari itu penulis berharap kedepannya penelitian ini dapat terus dilanjutkan 

dengan melihat aspek-aspek yang lain untuk menghilangkan defect burry 

pada produk max piston secara maksimal. 
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