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1.1 Latar Belakang 

BAB 1 

PENDAHULUAN 

 

 

Magang adalah jenis pembelajaran yang diberikan kepada siswa/mahasiswa 

di tempat kerja atau perusahaan untuk memberi mereka pengalaman praktis dalam 

menerapkan pengetahuan yang mereka pelajari di kelas di tempat kerja. Mahasiswa 

Program Studi Teknologi Rekayasa Manufaktur Program Sarjana Terapan harus 

melakukan magang sebelum lulus ujian skripsi (Kulkarni & Gajjal 2015). 

Program Diploma III dan Diploma IV di politeknik berlangsung selama 

enam semester, masing-masing. Program Sarjana Terapan berlangsung selama 

delapan semester. Lulusan Politeknik diharapkan dapat mengatasi perbedaan antara 

lulusan Universitas (jenjang 1) dan lulusan sekolah kejuruan teknik. Politeknik 

diharapkan dapat menghasilkan lulusan yang kompeten, cerdas, dan mampu 

menangani masalah . 

Mahasiswa tidak hanya harus memiliki kemampuan akademik yang relevan 

tetapi juga memiliki keterampilan yang luas, seperti kemampuan berkomunikasi 

yang efektif, kemampuan untuk membuat keputusan, kepekaan terhadap perubahan 

dan kemajuan di dunia luar, dan lain-lain. Kerja praktek memberi mahasiswa 

kesempatan untuk menerapkan teori-teori ilmiah yang mereka pelajari selama 

kuliah. Ini akan memungkinkan mereka untuk menganalisis dan memecahkan 

masalah yang muncul di lapangan serta memperoleh pengalaman yang berguna 

untuk membangun cara kerja yang efektif. Dengan asumsi ini, penulis memulai 

kerja praktek di PT Dirgantara Indonesia (Persero) pada tanggal 1 September 2025. 

1.2 Ruang Lingkup 

Penulis ditempatkan di departemen Tools Manufacturing & Services 

(DM5000) yang mana memiliki tugas yang mencangkup pra-perencanaan untuk 

proses produksi komponen tools pada divisi Detail Part Manufacturing. 
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1.3 Tujuan 

Tujuan dari dilaksanakannya Praktik Kerja Lapangan (Magang/OJT) di PT 

Dirgantara Indonesia (Persero), terutama di Departemen Tool Manufacturing & 

Services (DM5000), adalah sebagai berikut : 

1. Mengetahui dan memahami langkah-langkah dalam pembuatan alat hydraulic 

press block swadge untuk mendukung produksi komponen Rib 1 Leading 

Edge pada pesawat N219, mulai dari tahap perencanaan hingga alat siap 

beroperasi. 

2. Memahami jalur kerja serta fungsi setiap unit di Departemen Tool 

Manufacturing & Services, terutama dalam proses machining, fitter, dan 

quality assurance tools yang mendukung produksi tooling pesawat. 

3. Memahami penerapan pengendalian mutu tooling melalui kegiatan 

pemeriksaan dimensi dan geometrik dengan menggunakan pemindai CMM 

portabel, serta kesesuaiannya terhadap desain CAD sebagai rujukan teknis. 

4. Memahami hubungan antara desain CAD/CAM dengan proses pembuatan 

tooling, terutama dalam menjamin akurasi bentuk, dimensi, dan toleransi hasil 

machining. 

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. mendapat pengalaman bekerja di industri, khususnya manufaktur pesawat 

terbang, 

2. untuk memperoleh pengetahuan tentang industri manufaktur 
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3. Program Studi D4 Teknologi Rekayasa Manufaktur di Fakultas Teknik 

Mesin Politeknik Negeri Jakarta memiliki hubungan yang baik dengan PT 

Dirgantara Indonesia (Persero). 

4. Sebagai sarana melatih kompetensi serta komunikasi dalam dunia kerja. 
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BAB IV 

KESIMPULAN DAN SARAN 

4.1. Kesimpulan 

Berdasarkan pelaksanaan Praktik Kerja Lapangan (Magang/OJT) di PT 

Dirgantara Indonesia (Persero), khususnya pada Departemen Tool Manufacturing 

& Services (DM5000), kesimpulan yang dapat diambil adalah sebagai berikut : 

1. Proses pembuatan hydraulic press block swadge sebagai alat bantu 

produksi komponen Rib 1 Leading Edge pesawat N219 telah dipahami 

secara menyeluruh sebagai satu rangkaian kegiatan yang terintegrasi 

dalam mendukung proses manufaktur pesawat. 

2. Alur kerja di Departemen Tool Manufacturing & Services melibatkan 

koordinasi antar unit kerja seperti machining, fitter, dan quality assurance 

tools, sehingga proses pembuatan tooling dapat berjalan secara terstruktur 

dan terkendali. 

3. Pengendalian kualitas tooling dilakukan melalui inspeksi menggunakan 

portable CMM scanner yang mampu memastikan kesesuaian dimensi dan 

bentuk hasil pemesinan terhadap model CAD dalam batas toleransi yang 

ditetapkan. 

4. Desain CAD/CAM memiliki peranan penting dalam proses manufaktur 

tooling, karena menjadi acuan utama dalam pemrograman pemesinan serta 

evaluasi hasil produksi melalui proses inspeksi. 

5. Kegiatan magang memberikan pengalaman nyata dalam menerapkan teori 

manufaktur, pemesinan CNC, dan gambar teknik ke dalam praktik 

industri, sekaligus meningkatkan pemahaman terhadap standar kualitas 

dan sistem kerja di industri dirgantara. 

4.2 Saran 

Berikut saran yang ingin penulis sampaikan setelah melakukan Praktik 

Kerja Lapangan di PT. Dirgantara Indonesia diantaranya: 
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4.1.1. Bagi Perusahaan 

 

Saran untuk PT.Dirgantara Indonesia yaitu sebagai berikut: 

 

1. Diharapkan perusahaan dapat memberikan kesempatan kepada 

mahasiswa Politeknik Negeri Jakarta untuk melaksanakan 

Praktik Kerja Lapangan di PT. Dirgantara Indonesia. 

2. Manajemen proses produksi harus diatur ulang agar tidak ada 

bahan baku yang disimpan terlalu lama di bagian menerima atau 

gudang penyimpanan. 

3. Pengoptimalan SAP (System Application Product) yang 

beberapa kali tidak bisa diakses masuk. 

 

4.1.2. Bagi Politeknik Negeri Jakarta 

 

Saran untuk Politeknik Negeri Jakarta (PNJ) yaitu sebagai berikut: 

1. Memberikan kesempatan kepada mahasiswa untuk memahami 

dunia industri sebelum mereka melakukan Praktik Kerja 

Lapangan. 

2. Membantu dalam mencari industri terkait penerimaan Praktik 

Kerja Lapangan. 
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