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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1.Latar Belakang Praktik Kerja Lapangan ( PKL ) 

Industri manufaktur otomotif di Indonesia terus mengalami perkembangan yang 

signifikan seiring meningkatnya kebutuhan pasar terhadap kendaraan bermotor. Hal 

tersebut membuat perusahaan manufaktur komponen harus menjaga kualitas 

produk dan meningkatkan efisiensi proses produksi agar dapat memenuhi 

kebutuhan pasar. Untuk memenuhi tuntutan tersebut, diperlukan penerapan metode 

produksi yang tepat, efektif, dan mampu menghasilkan produk secara massal 

dengan tingkat presisi yang tinggi. 

Salah satu metode yang banyak digunakan dalam industri komponen plastik 

adalah Injection Moulding. Injection moulding adalah proses pembentukan produk 

plastik dengan cara melelehkan material plastik lalu memasukkannya ke dalam 

cetakan sesuai bentuk produk yang diinginkan. [1] Teknologi Injection molding 

menjadi salah satu teknik yang sangat cocok, di mana material plastik dicairkan 

untuk kemudian diinjeksikan ke dalam cetakan guna membentuk produk akhir. 

Popularitas metode ini didorong oleh kemampuannya dalam manufaktur massal 

yang menawarkan akurasi dimensi tinggi serta efektivitas durasi pengerjaan [2] 

Cover Engine Top merupakan salah satu komponen otomotif berbahan dasar 

plastik yang diproduksi menggunakan metode tersebut. Komponen ini berfungsi 

sebagai pelindung bagian atas mesin sekaligus mendukung aspek estetika 

kendaraan. Dalam proses pembuatannya, diperlukan pengendalian Parameter 

mesin yang akurat, kestabilan proses produksi, serta pengawasan teknis yang 

berkelanjutan agar produk yang dihasilkan memenuhi standar kualitas perusahaan 

maupun permintaan pelanggan. 

 PT. Mada Wikri Tunggal Plant 3 merupakan perusahaan yang bergerak di 

bidang manufaktur komponen otomotif berbasis plastik dan logam. Pada Plant 3, 

proses produksi komponen plastik dilakukan menggunakan mesin Injection 
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Moulding dengan sistem kerja yang terstruktur. Selama kegiatan PKL, penulis 

ditempatkan pada bagian Production Technical Support yang bertugas membantu 

menjaga kestabilan proses produksi, melakukan monitoring parameter mesin, serta 

membantu menangani kendala yang terjadi pada line produksi. 

 Berdasarkan kegiatan yang dilakukan selama PKL, penulis tertarik untuk 

membahas proses produksi Cover Engine Top menggunakan metode injection 

moulding serta peran bagian Production Technical Support dalam mendukung 

kelancaran proses produksi. 

1.2. Ruang  Lingkup Praktik Kerja Lapangan 

Praktik Kerja Lapangan dilaksanakan di PT. Mada Wikri Tunggal Plant 3 pada 

bagian Production Technical Support, dalam proses produksi Cover Engine Top 

menggunakan metode Injection Moulding. Ruang lingkup pekerjaan yang 

dilakukan meliputi kegiatan perbaikan (troubleshooting) serta pemberian dukungan 

teknis terhadap line produksi guna menjaga kelancaran, kestabilan, dan efektivitas 

proses produksi. 

Selain itu, penulis bertanggung jawab dalam pengelolaan area penyimpanan 

box produk untuk memastikan ketersediaan serta keteraturan media penyimpanan 

hasil produksi, sehingga tidak menghambat alur kerja di area produksi. Penulis juga 

melakukan pencatatan dan monitoring Cycle time produksi secara berkala sebagai 

bahan evaluasi terhadap tingkat efisiensi dan kestabilan proses Injection Moulding, 

serta sebagai dasar analisis dalam upaya peningkatan produktivitas. 

1.3. Tujuan dan Manfaat Praktik Kerja Lapangan 

Praktik Kerja Lapangan dilaksanakan sebagai sarana untuk memperluas 

wawasan dan pemahaman mahasiswa mengenai dunia kerja serta mengaplikasikan 

ilmu yang telah diperoleh selama perkuliahan ke dalam lingkungan industri secara 

nyata. Melalui kegiatan ini, mahasiswa diharapkan mampu mengembangkan 

kompetensi teknis, meningkatkan kesiapan kerja, serta memahami sistem dan 

budaya kerja profesional di bidang indrustri.  Adapun tujuan dan manfaat lain dari 

Praktik Kerja Lapangan antara lain.  

1.3.1. Tujuan PKL 
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Adapun tujuan dari pelaksanaan Praktik Kerja Lapangan adalah sebagai berikut: 

1. Mengaplikasikan pengetahuan yang diperoleh selama perkuliahan ke dalam 

praktik kerja di industri manufaktur. 

2. Memahami proses produksi Cover Engine Top menggunakan metode 

Injection Moulding secara menyeluruh. 

3. Mengetahui peran dan tanggung jawab Production Technical Support dalam 

menjaga stabilitas dan kualitas line produksi. 

1.3.2 Manfaat PKL 

1. Bagi Mahasiswa 

a) Memperoleh pengalaman kerja secara langsung di lingkungan industri 

manufaktur. 

b) Meningkatkan pemahaman mengenai sistem produksi Injection Moulding. 

c) Mengembangkan kemampuan teknis dalam monitoring proses dan 

penanganan masalah produksi. 

d) Membentuk sikap profesional, disiplin, dan tanggung jawab dalam bekerja. 

 2. Bagi Perusahaan 

• Membantu mendukung kelancaran operasional produksi melalui kegiatan 

monitoring dan dukungan teknis. 

• Memberikan kontribusi data Cycle time sebagai bahan evaluasi efisiensi 

produksi. 

• Mempererat kerja sama antara perusahaan dan institusi pendidikan. 
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BAB IV 

KESIMPULAN 

 

4.1 Kesimpulan 

Berdasarkan kegiatan Praktik Kerja Lapangan yang telah dilaksanakan di 

PT Mada Wikri Tunggal Plant 3 pada bagian Production Technical Support, penulis 

memperoleh banyak pengalaman dan pengetahuan baru mengenai dunia kerja 

industri. Melalui kegiatan PKL ini juga, penulis dapat memahami secara langsung 

kondisi kerja di industri manufaktur, khususnya pada proses injection moulding. 

Adapun beberapa kesimpulan yang dapat diambil dari pelaksanaan PKL ini adalah 

sebagai berikut: 

1. Penulis dapat memahami proses produksi Cover Engine Top menggunakan 

metode Injection Moulding secara menyeluruh. Proses tersebut dimulai dari 

persiapan material, pengeringan material, proses pemanasan di Barrel, 

injeksi material ke dalam Mould, pendinginan, pembukaan Mould, hingga 

produk dikeluarkan dan dilakukan pemeriksaan kualitas.  

2. Penulis mengetahui bahwa Parameter mesin seperti temperatur Barrel, 

tekanan injeksi, kecepatan aliran material, dan Cycle time memiliki 

pengaruh yang sangat penting terhadap kelancaran proses produksi serta 

kualitas produk yang dihasilkan. Oleh karena itu, pengaturan Parameter 

harus dilakukan secara tepat dan sesuai standar perusahaan.  

3. Selama kegiatan PKL, penulis dapat memahami tahapan proses produksi 

Cover Engine Top mulai dari proses pengeringan material, pemanasan 

material di barrel, proses injeksi, pendinginan, hingga proses pengeluaran 

produk dari mould. Penulis juga mengetahui bahwa pengaturan parameter 

mesin seperti temperatur, tekanan injeksi, dan cycle time sangat 

berpengaruh terhadap kualitas produk yang dihasilkan.  

4. Penulis juga mengetahui peran bagian Production Technical Support dalam 

membantu menjaga kestabilan line produksi, melakukan monitoring 
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parameter mesin, serta membantu menangani kendala yang terjadi selama 

proses produksi berlangsung. 

PKL ini memberikan pengalaman baru bagi penulis, terutama dalam memahami 

proses injection moulding dan sistem kerja di industri. 

4.2 Saran 

1. Bagi Perusahaan 

Disarankan untuk terus melakukan evaluasi berkala terhadap Parameter 

proses dan Cycle time guna meningkatkan efisiensi produksi. Selain itu, 

dokumentasi Parameter standar pada setiap produk dapat diperjelas agar 

memudahkan proses monitoring dan troubleshooting. 

2. Bagi Mahasiswa 

Mahasiswa yang melaksanakan PKL di bidang Injection Moulding 

disarankan untuk mempersiapkan pemahaman dasar mengenai Parameter 

mesin, sistem hidrolik, dan karakteristik material plastik sebelum terjun ke 

lapangan, sehingga proses adaptasi dapat berjalan lebih cepat. 
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