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ABSTRAK 

 

Industri manufaktur otomotif di Indonesia terus berkembang pesat, 

menuntut peningkatan efisiensi dan kualitas dalam setiap proses produksinya. Salah 

satu komponen penting dalam proses perakitan shock absorber adalah pengelasan 

dengan mesin Projection Welding. Dalam proses ini, penggantian welding tip 

secara berkala merupakan hal yang tidak dapat dihindari untuk menjaga kualitas 

pengelasan. Namun, proses penggantian welding tip yang memakan waktu dapat 

menyebabkan downtime mesin dan menurunkan produktivitas. 

Untuk mengatasi permasalahan tersebut, dilakukan perancangan dan 

pengembangan jig dudukan welding tip yang bertujuan mempercepat proses 

penggantian welding tip pada mesin Projection Welding. Perbaikan ini difokuskan 

pada kemudahan pemasangan dan pelepasan tip, peningkatan akurasi posisi, serta 

pengurangan waktu set-up. Hasil implementasi menunjukkan adanya peningkatan 

efisiensi kerja, pengurangan waktu henti mesin, dan kontribusi positif terhadap 

kelancaran proses produksi. Inovasi ini diharapkan dapat mendukung upaya 

perusahaan dalam meningkatkan daya saing melalui efisiensi proses dan kualitas 

produk yang konsisten. 
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BAB 1 

PENDAHULUAN 

 
1.1 Latar Belakang 

Dalam dunia industri manufaktur yang semakin kompetitif, efisiensi dan 

efektivitas proses produksi menjadi parameter utama yang menentukan 

keberhasilan suatu perusahaan. Seiring dengan tuntutan pasar yang terus 

meningkat, perusahaan dituntut untuk menghasilkan produk berkualitas tinggi 

dengan waktu produksi yang lebih singkat dan biaya yang lebih rendah. Hal ini 

menuntut adanya inovasi berkelanjutan dalam lini produksi agar dapat tetap 

unggul dalam persaingan global (Silva et al., 2017; Daniyan et al., 2021). 

PT Kayaba Indonesia merupakan industri manufaktur di bidang otomotif 

yang memproduksi Shock Absorber, Front Fork, dan Oil Cushion Unit dengan 

standar kualitas tinggi untuk memenuhi kebutuhan pelanggan maupun pasar 

purna jual. Produk-produk tersebut digunakan sebagai Original Equipment 

Manufacturer (OEM) oleh sejumlah perusahaan otomotif ternama. 

Sebagai bagian dari kontribusi terhadap dunia pendidikan, PT Kayaba 

Indonesia membuka peluang bagi mahasiswa untuk melaksanakan program 

magang industri (On Job Training) dengan pendekatan praktik langsung 

terhadap bidang keilmuan yang telah dipelajari. Salah satu fokus utama tugas 

magang adalah pengembangan improvement proses produksi melalui inovasi 

berbasis teknologi manufaktur. 

Salah satu lini utama dalam proses produksi adalah Line OCC (Outer 

Cylinder Complete), yaitu tahap penyambungan komponen seperti eye, cap, dan 

outer shell tube menjadi satu unit utuh dengan teknik pengelasan. Adapun mesin 

yang digunakan dalam lini ini meliputi: Mesin Projection Welding, Mesin 

Condensor Welding, dan Mesin Seam Welding. 

Namun demikian, operasional harian Line OCC sering menghadapi 

tantangan seperti kesalahan pemasangan komponen, waktu siklus yang tidak 

optimal, dan beban kerja operator yang tinggi. Akumulasi dari permasalahan ini 

dapat mengurangi produktivitas serta meningkatkan risiko cacat produk dan 

biaya produksi (Pandit & Pandit, 2023; Purba et al., 2020). 
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Sebagai solusi, pengembangan dan implementasi jig yang lebih adaptif 

menjadi pendekatan yang menjanjikan dalam meningkatkan presisi, efisiensi, 

dan keselamatan kerja di lini produksi (Bora, 2024; Bergweiler et al., 2020). 

Penggunaan jig yang dirancang secara ergonomis dan sesuai dengan kebutuhan 

spesifik proses pengelasan terbukti mampu menurunkan waktu set-up dan 

meningkatkan kualitas penyambungan (Terzakis et al., 2025). 

1.2 Tujuan 

Laporan praktik kerja ini dibuat sebagai pertanggung jawaban 

mahasiswa yang telah melakukan praktik kerja lapangan. Adapun tujuan 

dari kerja praktik adalah sebagai berikut: 

1. Menerapkan ilmu yang telah dipelajari selama kuliah pada kehidupan 

nyata pada dunia kerja. 

2. Mengetahui proses manufaktur pada industri secara langsung. 

3. Menjadi salah satu syarat kelulusan di Politeknik Negeri Jakarta. 

4. Untuk mendapatkan pengalaman langsung dalam 

memecahkan/menyelesaikan sebuah permasalahan yang ada di 

Perusahaan. 

1.3 Manfaat Praktik Kerja Lapangan 

Adapun manfaat dari pelaksanaan praktik kerja lapangan adalah sebagai 

berikut: 

1.3.1 Manfaat bagi Mahasiswa 

Ada beberapa manfaat bagi mahasiswa, diantaranya:  

a. Sebagai sarana latihan dan menerapkan disiplin ilmu pengetahuan yang 

didapat selama perkuliahan.  

b. Sebagai sarana menambah wawasan, pengetahuan, dan pengalaman di 

dunia kerja bidang industri otomotif.  

c. Mempelajari hal-hal baru untuk meningkatkan kompetensi mahasiswa 

dalam dunia industri. 

1.3.2 Manfaat bagi Perguruan Tinggi 
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Adapun manfaat bagi perguruan tinggi, diantaranya:  

a. Terciptanya hubungan baik antara PT. Kayaba Indonesia dengan 

Politeknik Negeri Jakarta, sehingga dapat memudahkan program praktik 

kerja lapangan.  

b. Program magang membuka peluang kerja sama jangka panjang antara 

perguruan tinggi dan perusahaan, seperti penelitian bersama, kuliah 

tamu, atau penyaluran alumni. 

c. Dengan mahasiswa yang menjalani magang, perguruan tinggi dapat 

menghasilkan lulusan yang lebih siap kerja dan memiliki pengalaman 

praktis yang dibutuhkan oleh industri. 

 

1.3.3 Manfaat bagi Perusahaan 

Adapun manfaat bagi Perusahaan, diantaranya ; 

a. Adanya hubungan baik antara PT. Kayaba Indonesia dengan Politeknik 

Negeri Jakarta.  

b. Mendapatkan evaluasi industri dari analisa mahasiswa atau diskusi 

membahas project. 

c. Sebagai sarana evaluasi mahasiswa untuk meningkatkan kualitas sesuai 

dengan kebutuhan industri. 

d. Memperoleh tenaga bantuan untuk menyelesaikan pekerjaan/project 

yang sedang berjalan di PT. KYBI. 

 

1.4 Batasan Masalah 

Batasan masalah penulisan laporan kerja praktik ini berkaitan dengan 

kegiatan mahasiswa selama melakukan kerja praktik. Batasan masalah 

tersebut adalah sebagai berikut: 

1. Penulis melakukan improvement jig yang sudah terdapat pada line 

OCC 



ii 

 
 

 

2. Penulis membuat jig dengan menyesuiakan kebutuhan pada line OCC 

dengan hanya memberikan konsep desain tanpa mempertimbangkan 

analisis yang terlalu mendalam. 

 

1.5 Sistematika Penulisan 

BAB I. PENDAHULUAN 

Bab ini meliputi tujuan praktik, perumusan dan batasan masalah 

yang diambil pada laporan praktik kerja nyata tersebut, serta berisi 

sistematika penulisan laporan ini. 

BAB II. PROFIL PERUSAHAAN 

Bab ini berisi tentang sejarah perusahaan dan berbagai detail 

perusahaan seperti struktur organisasi, keadaan karyawan perusahaan dan 

lain-lain yang mengenai perusahaan. 

BAB III. LAPORAN KEGIATAN MAGANG 

Bab ini berisi tentang proses yang terjadi pada line OCC serta 

kegiatan magang yang telah dilakukan di PT. Kayaba Indonesia. 

Menerangkan semua tentang apa yang dibahas dalam praktik yaitu 

bagaimana cara mengatasi masalah yang diambil,dalam laporan ini yang 

membahas “Improvement Jig” 

BAB IV. PENUTUPAN 

Berisi tentang kesimpulan dan saran-saran dari berbagai pihak-pihak 

lain  yang dapat memajukan di dalam atau diluar laporan ini. 
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 BAB IV  

KESIMPULAN DAN SARAN 

4.1 Kesimpulan 

Permasalahan utama pada dudukan welding tip di Line OCC PT. Kayaba 

Indonesia terletak pada sistem pemasangan awal yang menggunakan metode 

press. Sistem ini menyebabkan beberapa kendala signifikan, yaitu waktu 

pergantian welding tip menjadi lebih lama dan risiko ketidaktepatan posisi saat 

pemasangan, yang dapat mengakibatkan kebocoran pada sambungan las serta 

penurunan kualitas hasil welding. 

Untuk mengatasi permasalahan tersebut, dilakukan inovasi dengan 

merancang ulang dudukan welding tip menggunakan sistem ulir (threaded 

system). Dengan sistem ini, proses pergantian tip menjadi lebih cepat, presisi 

pemasangan meningkat, dan posisi welding tip menjadi lebih terpusat 

(centered). Hal ini berdampak langsung terhadap efisiensi waktu kerja, 

pengurangan potensi cacat las, serta peningkatan produktivitas dan kualitas 

proses pengelasan secara keseluruhan. 

4.2 Saran 

Program PKL/magang di PT. Kayaba Indonesia memberikan banyak 

pengalaman dan kesan yang baik. Setiap perusahaan pasti memiliki 

kekurangan begitupun di perusahaan tempat magang. Namun, kekurangan 

tersebut dapat diatasi seiring berjalannya waktu. Berikut beberapa saran untuk 

PT. Kayaba Indonesia: 

1. Tetap memelihara dan meningkatkan hubungan dan kerjasama 

dengan dunia pendidikan, sehingga PT. Kayaba Indonesia dapat 

menjadi perusahaan yang kooperatif sekaligus edukatif. 

2. Merencanakan pelaksanaan Praktik Kerja Lapangan (PKL) agar lebih 

terarah. 

3. Melakukan pengecekan berkala apakah desain jig yang baru sudah 

memenuhi standar atau tidak,jika tidak libatkan enginer untuk 

melakukan pengembangan jig agar desain memenuhi standar teknis  
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