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BAB 1  

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

 Magang merupakan proses pembelajaran yang dilaksanakan di tempat kerja 

atau perusahan agar mahasiswa memiliki pengalaman dalam mengaplikasikan ilmu 

yang didapat di bangku perkuliahan pada tempat kerja. Magang menjadi suatu 

kewajiban bagi mahasiswa Program Studi Teknologi Rekayasa Manufaktur 

Program Sarjana Terapan sebagai salah satu syarat mengikuti ujian skripsi. Program 

pendidikan politeknik merupakan program Diploma III dengan durasi pengajaran 6 

semester dan program Diploma IV (Sarjana Terapan) dengan durasi pengajaran 8 

semester. Sebagai lulusan spesialis karir menengah dan terapan, lulusan Politeknik 

diharapkan dapat menjembatani kesenjangan antara lulusan Universitas (jenjang 1) 

dan lulusan sekolah kejuruan teknik. Oleh karena itu, Politeknik diharapkan mampu 

menghasilkan lulusan yang berkompeten, cerdas dan mampu mengatasi 

permasalahan yang dihadapinya. 

Mahasiswa tidak hanya perlu memiliki kompetensi pada bidang studinya 

namun juga memiliki keterampilan yang komprehensif seperti, kemampuan 

berkomunikasi yang baik, mempunyai jaringan (networking) yang besar, memiliki 

kemampuan mengambil keputusan, peka terhadap perubahan dan perkembangan 

yang terjadi di dunia luar, dan lain-lain. Melalui kerja praktek mahasiswa dapat 

menerapkan teori-teori ilmiah yang diperoleh selama mengikuti perkuliahan untuk 

kemudian dapat di analisa dan memecahkan masalah yang timbul di lapangan, serta 

memperoleh pengalaman yang berguna dalam mewujudkan pola kerja yang baik. 

Dengan adanya pemikiran tersebut, maka penulis pada tanggal 1 September 2023, 

melaksanakan kerja praktek di perusahaan PT Dirgantara Indonesia (Persero). 

1.2 Ruang Lingkup 

Penulis ditempatkan di departemen Production Engineering (PE-4000) dan 

berada didalam divisi (PE-4100) Rekayasa Detail Part Manufacturing yang mana 

memiliki tugas yang mencangkup pra-perencanaan untuk proses produksi 

komponen pada divisi Detail Part Manufacturing. 
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1.3 Tujuan 

Tujuan dari praktik kerja lapangan atau OJT (On the Job Training) yang dilakukan 

di perusahaan PT Dirgantara Indonesia (Persero) adalah sebagai berikut: 

1. Melaksanakan OJT (On The Job Training) sebagai syarat kelulusan pada 

Program Studi D4 Teknologi Rekayasa Manufaktur Fakultas Teknik Mesin 

Politeknik Negeri Jakarta. 

2. Sebagai sarana mahasiswa untuk menerapkan teori-teori ilmiah yang 

dipelajari ke dalam praktik kerja industri sesuai dengan latar belakang 

bidang ilmu mahasiswa. 

3. Sebagai media mahasiswa unruk mengenal lingkungan kerja pada bidang 

industri khususnya pada bidang industri manufaktur pesawat terbang. 

4. Melatih kemampuan mahasiswa menjadi pribadi yang mandiri serta mampu 

memecahkan masalah dan mengambil keputusan yang tepat dalam bekerja. 

1.4 Manfaat 

Manfaat dari praktik kerja lapangan atau OJT (On the Job Training) yang dilakukan 

di perusahaan PT Dirgantara Indonesia (Persero) adalah sebagai berikut: 

1. Mendapatkan pengalaman bekerja pada bidang industri khususnya pada 

bidang industri manufaktur pesawat terbang. 

2. Meningkatkan pengetahuan dalam bidang industri manufaktur. 

3. Sebagai sarana melatih kompetensi serta komunikasi dalam dunia kerja. 

4. Terjalinnya hubungan yang baik antara Program Studi D4 Teknologi 

Rekayasa Manufaktur Fakultas Teknik Mesin Politeknik Negeri Jakarta 

dengan PT Dirgantara Indonesia (Persero). 
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BAB 4  

KESIMPULAN 

4.1 Kesimpulan 

Crack merupakan kondisi dimana part mengalami keretakan pada 

permukaannya atau pada sudut part tersebut. Untuk mengetahui bahwa sebuah part 

mengalami keretakan pada permukaannya ialah dengan melakukan proses inspeksi 

penetrant. Part akan dicelupkan ke dalam cairan penetrant dengan waktu yang 

telah ditentukan lalu diangkat dan dikeringkan dalam waktu yang telah ditentukan. 

Hal ini dimaksudkan agar cairan penetrant tersebut memasuki celah-celah crack 

yang ada pada permukaan part.  

 

Gambar 4. 1 Spesimen Hasil Uji Coba 

Percobaan eksperimental dengan membandingkan dua hasil produksi 

terhadap part introductor support frame fuslage pesawat NC212i dengan 

menggunakan dua metode yang berbeda yaitu hot joggle dan heat treatment 

solution, part eksperimen selanjutnya memasuki lab penetrant inspection untuk 

selanjutnya dilakukan pengecekan terhadap permukaan part eksperimen. 

Permukaan part yang melalui proses heat treatment tidak terdapat crack 

atau retakan pada bagian close angle seperti pada part produksi sebelumnya. Beda 

hal dengan part yang menggunakan metode hot joggle, permukaan part yang 

menggunakan metode hot joggle ditemukan beberapa crack atau retakan di bagian 

close angle part. Setelah melakukan ekspeimen terhadap part introductor frame 

support fuselage pesawat NC212i dengan menggunakan dua metode yang berbeda 

yaitu, metode heat treatment dan metode hot joggle, penulis menyimpulkan bahwa 

metode heat treatment sangat disarankan untuk produksi part introductor frame 

HEAT TREATMENT PART 

HOT JOGGLE PART 
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support fuselage pesawat NC212i karena dapat mengurangi potensi crack yang 

terjadi pada permukaan part pada proses press forming dengan menggunakan 

hydraulic press MAE 25. 

4.2 Saran 

1. Melakukan perawatan pada hydraulic press machine agar selalu dalam 

keadaan optimal. 

2. Melakukan perawatan pada tools. 

3. Memastikan pelumasan pada permukaan part yang akan melakukan 

proses pengepresan. 
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