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1.1 Latar Belakang 

 

BAB I 

PENDAHULUAN 

Perkembangan industri manufaktur menuntut perusahaan untuk 

terus meningkatkan kualitas produk, ketepatan dimensi, serta efisiensi 

proses produksi. Salah satu sektor industri yang sangat bergantung pada 

ketelitian proses produksi adalah industri komponen otomotif berbasis 

proses press. Pada industri ini, dies menjadi komponen utama yang 

berfungsi untuk membentuk material sesuai dengan bentuk dan dimensi 

produk yang diinginkan. Oleh karena itu, kondisi dan kualitas dies sangat 

mempengaruhi hasil produksi. 

PT Inti Pantja Press Industri merupakan perusahaan yang bergerak 

di bidang manufaktur komponen otomotif dengan proses utama berupa 

proses stamping. Dalam kegiatan operasionalnya, perusahaan ini sangat 

bergantung pada performa dies sebagai alat pembentuk produk. Untuk 

menjaga kualitas dan performa dies, diperlukan proses pendukung seperti 

proses pemesinan (machining) yang dilakukan pada tahap pembuatan, 

perbaikan, maupun modifikasi dies. 

Salah satu kegiatan pemesinan yang dilakukan adalah pembuatan 

cekungan pada dies untuk keperluan pemasangan sensor dalam sistem 

otomatisasi. Proses ini bertujuan untuk mendukung transisi sistem kerja dari 

sistem manual menuju sistem otomatis sehingga proses produksi dapat 

menjadi lebih efisien, akurat, serta memiliki tingkat pengendalian proses 

yang lebih baik. Pembuatan cekungan tersebut dilakukan menggunakan 

pahat dengan mata potong sisipan (insert) yang dipasang pada tool holder. 
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Namun dalam proses pemesinan tersebut sering terjadi beberapa 

permasalahan, seperti keausan pada insert, rompal (chipping) pada mata 

potong, serta munculnya vibrasi selama proses pemotongan. Kondisi ini 

dapat mempengaruhi kualitas hasil pemesinan, ketepatan dimensi cekungan 

yang dihasilkan, serta efisiensi waktu proses. Selain itu, kerusakan pada 

insert juga dapat meningkatkan frekuensi penggantian alat potong yang 

berdampak pada produktivitas proses pemesinan dies. 

Dalam praktik pemesinan, penggunaan insert memiliki parameter 

pemotongan yang direkomendasikan oleh pabrikan melalui katalog, seperti 

kecepatan potong (cutting speed), gerak makan (feed rate), dan kedalaman 

potong (depth of cut). Namun pada kondisi aktual di lapangan, parameter 

yang digunakan tidak selalu sepenuhnya mengikuti rekomendasi katalog 

karena adanya penyesuaian terhadap kondisi mesin, material, maupun 

proses. Perbedaan antara parameter katalog dengan kondisi aktual tersebut 

dapat mempengaruhi performa insert sehingga berpotensi menyebabkan 

keausan yang lebih cepat, rompal (chipping), maupun vibrasi selama proses 

pemesinan. 

Berdasarkan kondisi tersebut, diperlukan analisis terhadap 

penggunaan insert dalam proses pemesinan dies melalui komparasi antara 

parameter yang direkomendasikan dalam katalog dengan kondisi aktual di 

lapangan. Analisis ini diharapkan dapat memberikan pemahaman mengenai 

penyebab terjadinya keausan, rompal (chipping), serta vibrasi pada insert, 

sekaligus memberikan rekomendasi perbaikan parameter pemotongan guna 

meningkatkan efektivitas proses machining dies di PT Inti Pantja Press 

Industri. 
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1.2 Ruang Lingkup Kegiatan PKL (Praktik Kerja Lapangan) 

Ruang Praktik Kerja Lapangan Meliputi : 

 

• Perusahaan : PT. Inti Pantja Press Industri 

• Waktu : 05 Januari 2026 – 30 Juni 2026 

• Alamat : Jl. Kaliabang No.1, Pondok Ungu, Bekasi, 

Jawa Barat 17132 

• Area Praktik : Seksi Dieshop, Departemen Maintenance 

 

1.3 Tujuan Kegiatan PKL (Praktik Kerja Lapangan) 

Tujuan dari kegiatan PKL (Praktik Kerja Lapangan) dapat 

diklasifikasikan menjadi dua, terdiri dari sebagai berikut : 

1.3.1 Tujuan Umum 

a) Mengenal dan memahami suasana kerja yang sebenarnya sehingga 

mahasiswa dapat mempersiapkan diri dalam menghadapi dunia 

kerja di industri manufaktur. 

b) Menerapkan pengetahuan teoritis yang diperoleh selama perkuliahan 

ke dalam praktik kerja di lapangan sesuai dengan bidang keilmuan 

yang dipelajari. 

c) Melatih kemampuan mahasiswa untuk bersikap mandiri, 

bertanggung jawab, serta mampu memecahkan permasalahan yang 

muncul dalam lingkungan kerja. 

d) Mengembangkan kemampuan berkomunikasi dan berinteraksi 

secara profesional dengan lingkungan kerja di industri. 

1.3.2 Tujuan Khusus 

a) Memahami proses pemesinan (machining) pada die yang dilakukan 

di PT Inti Pantja Press Industri. 

b) Mengidentifikasi permasalahan yang terjadi pada proses 

pemesinan, seperti keausan pada insert, rompal (chipping) pada 

mata potong, serta munculnya vibrasi selama proses pemotongan. 
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c) Melakukan komparasi antara parameter pemotongan yang 

direkomendasikan pada katalog insert dengan kondisi aktual 

parameter pemesinan yang digunakan di lapangan. 

d) Memberikan analisis dan rekomendasi perbaikan terhadap 

penggunaan parameter pemotongan guna meningkatkan efektivitas 

proses machining dies. 

1.4 Manfaat Kegiatan PKL (Praktik Kerja Lapangan) 

1.4.1 Bagi Mahasiswa 

a) Mahasiswa dapat mengaplikasikan ilmu pengetahuan yang 

diperoleh selama perkuliahan, khususnya dalam bidang proses 

penggunaan mesin CNC. 

b) Mahasiswa memperoleh pengalaman kerja secara langsung di 

lingkungan industri manufaktur sehingga dapat meningkatkan 

keterampilan teknis dan kemampuan analisis. 

c) Mahasiswa dapat memahami permasalahan yang terjadi di 

industri serta belajar mencari solusi secara sistematis dan 

berbasis data. 

1.4.2 Bagi Perusahaaan 

a) Hasil analisis mengenai keausan dan rompal (chipping) pada 

insert dalam proses machining die dapat menjadi bahan 

pertimbangan bagi perusahaan dalam meningkatkan efektivitas 

proses machining. 

b) Memberikan informasi mengenai perbedaan antara parameter 

pemotongan berdasarkan katalog dengan kondisi aktual di 

lapangan. 

c) Mendukung upaya peningkatan efisiensi proses machining dies 

melalui rekomendasi parameter pemotongan yang lebih sesuai 

dengan kondisi di lapangan. 
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1.4.3 Bagi Politeknik Negeri Jakarta 

a) Menjadi sarana evaluasi terhadap kesesuaian antara kurikulum 

yang diajarkan di Jurusan Teknik Mesin dengan kebutuhan 

industri manufaktur. 

b) Memperkuat hubungan kerja sama antara Politeknik Negeri 

Jakarta dengan pihak industri, khususnya PT Inti Pantja Press 

Industri. 

c) Memberikan informasi mengenai penerapan teknologi dan 

proses manufaktur di industri yang dapat digunakan sebagai 

bahan pengembangan pembelajaran di kampus. 
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BAB IV 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 
4.1 Kesimpulan 

Berdasarkan hasil pengamatan dan analisis pada proses machining dies 

material JC7760 menggunakan insert WNMU090720ZER-PM, dapat 

disimpulkan bahwa parameter aktual yang digunakan pada proses machining 

memiliki perbedaan cukup signifikan dibandingkan parameter rekomendasi 

katalog. Perbedaan tersebut dilakukan sebagai penyesuaian terhadap kondisi 

aktual mesin dan untuk mengurangi vibrasi selama proses pemotongan 

berlangsung. 

Parameter aktual yang digunakan yaitu spindle speed 140 rpm, feed 

rate 600 mm/min, DOC 2 mm, dan WOC 140 mm. Dari hasil komparasi 

diketahui bahwa spindle speed dan feed rate berada jauh di bawah rekomendasi 

katalog, sedangkan nilai WOC justru melebihi batas rekomendasi. Kondisi 

tersebut menyebabkan proses machining belum berjalan optimal. 

Permasalahan utama yang ditemukan selama proses machining 

adalah vibrasi, keausan insert, dan chipping pada cutting edge insert. Vibrasi 

dipengaruhi oleh besarnya width of cut (WOC) yang meningkatkan gaya 

potong dan beban spindle selama proses machining. Selain itu, cutting speed 

yang terlalu rendah menyebabkan proses pemotongan kurang efektif sehingga 

insert lebih banyak mengalami rubbing atau gesekan berlebih. 

Kondisi tersebut mempercepat terjadinya keausan insert serta 

meningkatkan risiko chipping akibat beban kejut dan ketidakstabilan proses 

pemotongan. Dampak yang ditimbulkan antara lain kualitas permukaan 

machining menurun, umur insert menjadi lebih pendek, serta produktivitas 

proses pemesinan berkurang. 

Berdasarkan hasil analisis, sudah diberikan rekomendasi parameter 

yang lebih sesuai untuk kondisi aktual mesin. Parameter tersebut diharapkan 
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mampu mengurangi vibrasi, meningkatkan kestabilan proses machining, 

memperpanjang umur insert, mengurangi risiko chipping, serta meningkatkan 

kualitas hasil pemesinan dan produktivitas proses. 

 

 

4.2 Saran 

Berdasarkan hasil pengamatan dan analisis selama pelaksanaan Praktik 

Kerja Lapangan, terdapat beberapa saran yang dapat diberikan sebagai berikut: 

 

4.2.1 Bagi Perusahaan 

 

1. Perusahaan disarankan untuk melakukan penyesuaian parameter 

machining secara bertahap mendekati rekomendasi katalog dengan 

tetap mempertimbangkan kondisi aktual mesin dan kestabilan proses 

pemotongan. 

2. Nilai width of cut (WOC) sebaiknya dikurangi sesuai rekomendasi 

agar gaya potong dan vibrasi dapat diminimalkan sehingga umur 

insert menjadi lebih panjang. 

3. Perlu dilakukan monitoring dan evaluasi berkala terhadap kondisi 

insert, parameter machining, serta performa mesin untuk mencegah 

terjadinya keausan dan chipping secara berlebihan. 

4. Operator machining disarankan melakukan pengecekan kekencangan 

tool holder, kondisi spindle, serta kestabilan penjepitan benda kerja 

sebelum proses machining dimulai guna mengurangi potensi vibrasi. 

5. Perusahaan dapat melakukan pengembangan standar parameter 

machining khusus berdasarkan pengalaman aktual di lapangan 

sehingga parameter yang digunakan lebih sesuai dengan karakteristik 

mesin, material, dan kondisi proses produksi di perusahaan. 
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4.2.2 Bagi Mahasiswa 

 

1. Mahasiswa diharapkan terus meningkatkan kemampuan teknis dan 

pemahaman mengenai proses machining, parameter pemotongan, 

serta analisis kerusakan tool agar lebih siap menghadapi dunia 

industri. 

2. Mahasiswa perlu meningkatkan kemampuan analisis terhadap 

permasalahan dilapangan sehingga mampu memberikan solusi yang 

lebih efektif dan berbasis data. 

3. Kegiatan Praktik Kerja Lapangan sebaiknya dimanfaatkan sebagai 

sarana untuk meningkatkan kedisiplinan, tanggung jawab, 

komunikasi, dan kerja sama dalam lingkungan industri. 

 

4.2.3 Bagi Politeknik Negeri Jakarta 

 

1. Politeknik Negeri Jakarta diharapkan terus memperkuat kerja sama 

dengan industri guna meningkatkan kualitas pelaksanaan Praktik 

Kerja Lapangan mahasiswa. 

2. Perlu adanya pengembangan pembelajaran yang lebih aplikatif terkait 

proses machining CNC, parameter pemotongan, dan troubleshooting 

permasalahan machining agar mahasiswa lebih siap menghadapi 

kondisi aktual di industri. 

3. Kampus diharapkan terus mendukung mahasiswa dalam 

pengembangan kemampuan analisis dan pemecahan masalah berbasis 

kondisi nyata di dunia manufaktur industri. 
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