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KATA PENGANTAR 

Puji syukur penulis panjatkan ke hadirat Allah SWT, karena atas rahmat, 

karunia, dan hidayah-Nya penulis dapat menyelesaikan laporan Praktik Kerja 

Lapangan (PKL) ini dengan baik. Laporan dengan judul “ANALISIS 

PENYEBAB KEBOCORAN PADA CYLINDER COMP TIPE X PADA HIGH 

PRESSURE DIE CASTING  ” disusun sebagai salah satu bentuk pertanggung 

jawaban kegiatan PKL yang penulis jalani di PT ABC Motor. Pelaksanaan PKL 

ini berlangsung selama empat bulan dengan tujuan memberikan pengalaman nyata 

di dunia kerja, khususnya pada bidang proses machining. Penulis berharap laporan 

ini dapat memberikan gambaran mengenai kegiatan yang telah dilaksanakan 

selama praktik kerja lapangan. Manfaat yang diharapkan tidak hanya bagi penulis, 

tetapi juga sebagai tambahan referensi bagi pihak lain yang 

membutuhkan.Laporan ini dapat tersusun berkat adanya bimbingan, dukungan, 

dan bantuan dari berbagai pihak yang terlibat secara langsung maupun tidak 

langsung.  
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permasalahan nyata yang ada di dunia kerja serta mencari solusi terbaik sesuai 

dengan kondisi yang dihadapi. Pengalaman tersebut menjadi bekal berharga dalam 

pengembangan kemampuan diri di masa mendatang. Dukungan dari keluarga dan 

teman-teman juga memberikan kekuatan tambahan bagi penulis dalam 

menyelesaikan kegiatan ini dengan penuh tanggung jawab. 

Ucapan terima kasih yang sebesar-besarnya penulis sampaikan kepada pihak-
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Penulis menyadari sepenuhnya bahwa laporan ini masih jauh dari kata 

sempurna, mengingat keterbatasan pengetahuan dan pengalaman yang dimiliki. 

Kekurangan yang ada tentu tidak terlepas dari kemampuan penulis yang masih 

perlu banyak belajar, khususnya dalam bidang machining. Oleh karena itu, kritik 

dan saran yang membangun dari berbagai pihak sangat diharapkan demi perbaikan 

dan penyempurnaan laporan ini di masa mendatang. Penulis berharap laporan ini 

dapat memberikan manfaat, baik bagi penulis sendiri, pembaca, maupun pihak lain 

yang berkepentingan pada bidang permesinan (machining). Semoga laporan ini 

dapat menambah wawasan, memberikan pengalaman yang berarti, serta 

berkontribusi meski kecil bagi pengembangan ilmu pengetahuan dan praktik kerja 

industri. 

 

Jakarta, 26 Desember 2025 

 

Bayu Asta Tarrosa 

2202411050 



 

v 
 

DAFTAR ISI 

 
KATA PENGANTAR ...................................................................................................... iii 

DAFTAR ISI ..................................................................................................................... v 

DAFTAR GAMBAR ...................................................................................................... vii 

DAFTAR TABEL .......................................................................................................... viii 

DAFTAR LAMPIRAN ................................................................................................... ix 

BAB I  PENDAHULUAN ............................................................................................... 1 

1.1 Latar belakang PKL/magang .............................................................................. 1 

1.2 Ruang Lingkup PKL/magang .............................................................................. 1 

1.3 Tujuan PKL/magang ............................................................................................ 2 

1.4 Manfaat PKL/magang .......................................................................................... 2 

1.4.1 Manfaat Bagi Politeknik Negeri Jakarta ..................................................... 2 

1.4.2 Manfaat bagi Mahasiswa............................................................................... 3 

1.4.3 Manfaat Bagi Perusahaan ............................................................................. 3 

BAB II  GAMBARAN  UMUM PERUSAHAAN ........................................................ 4 

2.1 Sejarah Perusahaan .............................................................................................. 4 

2.2 Visi dan Misi Perusahaan ..................................................................................... 5 

2.2.1 Visi ................................................................................................................... 5 

2.2.2 Misi .................................................................................................................. 5 

2.3 Kegiatan Operasional Perusahaan ...................................................................... 5 

2.3.1 Casting ............................................................................................................. 6 

2.3.2 Machining ..................................................................................................... 13 

2.3.3 Assembly Engine ........................................................................................... 16 

BAB III  PELAKSANAAN PKL / MAGANG............................................................ 20 

3.1 Bentuk Kegiatan PKL/magang .......................................................................... 20 

3.1.1 Waktu dan Tempat ....................................................................................... 20 

3.1.2 Bidang Kerja ................................................................................................ 20 

3.2 Prosedur Kerja PKL/magang ............................................................................ 21 

3.3 Pelaksanaan Magang .......................................................................................... 21 

3.3.1 Profil Seksi High Pressure Die Casting ( HPDC) ....................................... 22 

3.3.2 Struktur Organisasi High Pressure Die Casting ........................................ 22 

3.4 Cylinder Comp ..................................................................................................... 23 

3.5 Reject .................................................................................................................... 24 



 

vi 
 

3.6 Kebocoran ............................................................................................................ 24 

3.7 Kebocoran pada Cylinder Comp tipe X ............................................................. 25 

3.8 Problem & Identification ..................................................................................... 26 

3.9 Analisa Penyebab Kebocoran Cylcomp Tipe X ................................................ 26 

3.10 Analisis Akar Penyebab .................................................................................... 30 

3.11 Corrective Action ................................................................................................ 31 

3.12 Preventive action ................................................................................................ 33 

BAB IV  KESIMPULAN DAN SARAN ..................................................................... 36 

4.1 Kesimpulan .......................................................................................................... 36 

4.2 Saran .................................................................................................................... 37 

LAMPIRAN .................................................................................................................. 38 

 

 

 

  



 

vii 
 

DAFTAR GAMBAR 
Gambar 2.1 Struktur Organisasi Casting .......................................................................... 7 

Gambar 2.2 SIPOC Casting ............................................................................................ 12 

Gambar 2.3 Flow Procces Casting .................................................................................. 13 

Gambar 2.4 SIPOC Machining ....................................................................................... 14 

Gambar 2.5 Flow Procces Machining ............................................................................. 16 

Gambar 2.6 SIPOC Assy Engine .................................................................................... 16 

Gambar 2.7 Flow Procces Assy Engine .......................................................................... 19 

Gambar 3.1 Struktur Seksi HPDC .................................................................................. 23 

Gambar 3.2 Cylinder Comp ............................................................................................ 23 

Gambar 3.3 Diagram Pareto Reject ................................................................................ 25 

Gambar 3.4 Fishbone Kebocoran Cylcomp .................................................................... 27 

Gambar 3.5 Ilustrasi Spray pada Dies ............................................................................. 28 

Gambar 3.6 Ilustrasi Rel Core ........................................................................................ 29 

 

  

file:///D:/KULIAH/MAGANG%20AHM/Laporan%20PKL%20Progress%20Bayu.docx%23_Toc217303007
file:///D:/KULIAH/MAGANG%20AHM/Laporan%20PKL%20Progress%20Bayu.docx%23_Toc217303007
file:///D:/KULIAH/MAGANG%20AHM/Laporan%20PKL%20Progress%20Bayu.docx%23_Toc217303010
file:///D:/KULIAH/MAGANG%20AHM/Laporan%20PKL%20Progress%20Bayu.docx%23_Toc217303010


 

viii 
 

DAFTAR TABEL 

Tabel 3.1 Jenis Reject HPDC .......................................................................................... 24 

Tabel 3.2 Problem Identification ..................................................................................... 26 

Tabel 3.3 Analisis 5 Why ................................................................................................ 30 

Tabel 3.4 Correcctive Action .......................................................................................... 32 

Tabel 3.5 Preventive action ............................................................................................. 34 

 

  



 

ix 
 

DAFTAR LAMPIRAN 

Lampiran 1. Daftar Isian Praktik Kerja Industri ............................................................. 38 

Lampiran 2.Daftar Hadir Praktik Kerja Lapangan .......................................................... 42 

Lampiran 3. Catatan Kegiatan Harian Praktik Kerja Lapangan ..................................... 45 

Lampiran 4. Lembar Penilaian Praktik Kerja Lapangan ................................................. 50 

Lampiran 5. Kesan Industri Terhadap Praktikan ............................................................. 53 

Lampiran 6. Lembar Asistensi Praktik Kerja Lapangan ................................................. 54 

Lampiran 7. Checklist Harian Pengecekan Spray Dies – Mesin Injection HPDC Cyl 

Comp Tipe X ................................................................................................................... 55 

Lampiran 8. Checklist Periodik Torque Baut Rel Core ................................................... 57 

 

  



 

1 
 

BAB I  

PENDAHULUAN  

1.1 Latar belakang PKL/magang  

Program Studi D4 Teknologi Rekayasa Manufaktur (TRM) Politeknik 

Negeri Jakarta merupakan program yang berfokus pada pembentukan kompetensi 

mahasiswa di bidang manufaktur modern, seperti proses produksi, pengoperasian 

mesin perkakas, teknologi CNC, welding, serta perancangan jig & fixture. Untuk 

mempertajam keterampilan tersebut, mahasiswa D4 TRM diwajibkan mengikuti 

Praktik Kerja Lapangan (PKL) sebagai salah satu mata kuliah wajib. 

Kegiatan PKL bertujuan memberikan pengalaman langsung mengenai 

kondisi dan tuntutan dunia industri. Melalui PKL, mahasiswa tidak hanya 

menerapkan pengetahuan yang telah dipelajari di kampus, tetapi juga belajar 

mengenai budaya kerja, prosedur operasional, dan tanggung jawab profesional. 

Selain itu, PKL diharapkan dapat mengembangkan kemampuan mahasiswa dalam 

hal kemandirian, kedisiplinan, komunikasi, pemecahan masalah, serta 

pengambilan keputusan yang tepat sesuai kebutuhan lingkungan kerja. Dengan 

demikian, PKL menjadi sarana penting bagi mahasiswa D4 Teknologi Rekayasa 

Manufaktur untuk mempersiapkan diri sebelum memasuki dunia kerja secara 

profesional. 

PT ABC merupakan yang perusahaan yang bergerak dibidang manufaktur 

perakitan sepeda motor merk AAA. PT ABC memiliki banyak bidang ilmu yang 

dapat dipelajari seperti proses maintenance , proses engineering, proses produksi, 

diantaranya proses machining CNC, pengecoran (die casting), pengelasan 

(welding), pengecatan (painting), plastik injeksi (molding) dan assembling (engine 

and unit). Dalam Praktik Kerja Lapangan ini, PT. ABC Motor Machining 

department  adalah tempat yang di pilih oleh penulis karena ilmu kompetensi yang 

sesuai dengan jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta. 

1.2 Ruang Lingkup PKL/magang  

 Ruang lingkup Praktik Kerja Lapangan meliputi : 

 Waktu  : 1 September 2025 – 26 Desember 2025 

 Tempat  : PT ABC Motor 

 Area Praktik : Departemen Machining 
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 Aktivitas  :  

1. Membuat jadwal Pelaksanaan Kerja Lapangan di PT ABC Motor 

2. Melakukan observasi mengenai studi kasus yang akan dijalani selama 

Praktik  

Kerja Lapangan 

3. Mempelajari dan memahami flow proses global proses produksi dari raw  

material menjadi sebuah unit engine yang siap untuk diekspor. 

1.3 Tujuan PKL/magang   

Adapun Tujuan Praktik Kerja Lapangan bagi penulis di PT ABC Motor bagian 

Machining yaitu: 

1. Menerapkan ilmu pengetahuan dan keterampilan yang telah diperoleh 

selama perkuliahan ke dalam aktivitas nyata di industri manufaktur. 

2. Menambah pengalaman praktis dalam bidang pemesinan, khususnya pada 

pengoperasian mesin CNC, pengendalian kualitas, dan penerapan sistem 

kerja produksi. 

3. Memahami prosedur kerja, standar mutu, dan sistem keselamatan kerja 

yang diterapkan di lingkungan industri, khususnya pada divisi Machining. 

4. Meningkatkan kompetensi teknis dan non-teknis sebagai bekal penting 

untuk mendukung kesiapan penulis dalam memasuki dunia industri 

manufaktur. 

1.4 Manfaat PKL/magang 

Adapun manfaat Praktik Kerja Lapangan bagi penulis di PT ABC Motor 

bagian Machining yaitu ada 3, Manfaat bagi Politeknik Negeri Jakarta, Manfaat 

bagi Mahasiswa dan Manfaat bagi Perusahaan. 

1.4.1 Manfaat Bagi Politeknik Negeri Jakarta 

Bagi kampus, kegiatan PKL memiliki manfaat sebagai berikut: 

1. Sebagai sarana untuk menilai kesesuaian antara kompetensi mahasiswa 

dengan kebutuhan dunia industri. 

2. Menjadi bahan evaluasi dalam pengembangan kurikulum berbasis praktik 

lapangan. 

3. Mempererat hubungan kerja sama antara perguruan tinggi dengan dunia 

industri, khususnya PT ABC Motor 
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4. Memberikan citra positif terhadap kampus melalui keterlibatan mahasiswa 

dalam kegiatan industri nyata. 

1.4.2 Manfaat bagi Mahasiswa 

Bagi mahasiswa, kegiatan PKL memberikan banyak pengalaman dan 

pembelajaran praktis, antara lain: 

1. Meningkatkan keterampilan teknis dalam bidang permesinan, khususnya 

pada pengoperasian mesin CNC dan pemeriksaan kualitas komponen. 

2. Memperluas wawasan mengenai prosedur kerja, standar kualitas, dan 

sistem keselamatan kerja di industri otomotif. 

3. Melatih kemampuan komunikasi, kedisiplinan, dan kerja sama tim di 

lingkungan kerja profesional. 

4. Menjadi pengalaman langsung yang relevan untuk mempersiapkan diri 

menghadapi dunia industri. 

1.4.3 Manfaat Bagi Perusahaan 

Bagi perusahaan tempat pelaksanaan PKL, manfaat yang diperoleh antara 

lain: 

1. Membantu perusahaan dalam mengenali dan membina calon tenaga kerja 

potensial sejak dini. 

2. Mendapatkan tambahan tenaga kerja sementara yang dapat mendukung 

aktivitas produksi atau administrasi. 

3. Memperkuat hubungan kemitraan dengan perguruan tinggi dalam 

pengembangan sumber daya manusia. 

4. Memberikan kesempatan bagi perusahaan untuk berbagi pengetahuan, 

budaya kerja, dan pengalaman industri kepada mahasiswa. 
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BAB IV  

KESIMPULAN DAN SARAN 

4.1 Kesimpulan  

Berdasarkan hasil Praktik Kerja Lapangan yang telah dilaksanakan di PT 

ABC Motor serta analisis studi kasus yang berjudul “Analisis Penyebab 

Kebocoran pada Cylinder Component (Cyl comp) Tipe X pada Proses High 

Pressure Die Casting (HPDC)”, dapat ditarik beberapa kesimpulan sebagai 

berikut: 

1. Reject kebocoran merupakan cacat paling dominan pada proses HPDC 

cylinder comp tipe X dan menjadi prioritas utama perbaikan kualitas. 

2. Terdapat tiga penyebab utama kebocoran, yaitu dies menempel akibat 

spray pelumas tidak terarah, core renggang akibat baut rel core kendor atau 

patah yang menyebabkan masuknya scrap, serta perbedaan 

settingparameter injection antar mesin. 

3. Akar permasalahan bersifat sistemik, terutama berasal dari aspek Method 

dan Measurement, yaitu belum adanya standarisasi metode kerja serta 

lemahnya sistem inspeksi dan pengendalian proses. 

4. Penerapan metode PICA efektif dalam mengidentifikasi masalah serta 

merumuskan tindakan korektif dan preventif untuk menurunkan potensi 

terulangnya reject kebocoran. 

4.2 Saran  

Berdasarkan hasil analisis dan pembahasan yang telah dilakukan, penulis 

memberikan beberapa saran sebagai berikut: 

1. Penambahan point cleaning dies, pengaturan spray, dan pengencangan 

core pada SOP secara terukur untuk meminimalkan variasi proses antar 

operator dan mesin. 

2. Kontrol berkala parameter injection & kebutuhan proses kerja terhadap 

SOP. 

3. Konsistensi pencatatan data reject & monitoring checklist inspeksi rutin 

untuk meningkatkan efektivitas pengendalian proses dan mencegah 

kebocoran berulang. 
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LAMPIRAN 

     

    Lampiran 1. Daftar Isian Praktik Kerja Industri 
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Lampiran 2.Daftar Hadir Praktik Kerja Lapangan 
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Lampiran 3. Catatan Kegiatan Harian Praktik Kerja Lapangan 
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Lampiran 4. Lembar Penilaian Praktik Kerja Lapangan  
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Lampiran 5. Kesan Industri Terhadap Praktikan 

  



 

52 
 

Lampiran 6. Lembar Asistensi Praktik Kerja Lapangan 
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Lampiran 7. Checklist Harian Pengecekan Spray Dies – Mesin Injection HPDC Cyl 

Comp Tipe X 

 



 

54 
 

Lampiran 8. Checklist Periodik Torque Baut Rel Core 

             


