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BAB I  

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Praktik Kerja Lapangan (PKL) merupakan suatu kegiatan dalam mata 

kuliah wajib mahasiswa  semester 7 program studi D4 Manufaktur Jurusan 

Teknik Mesin Politeknik Negeri Jakarta. Praktik Kerja Lapangan (PKL) ini 

adalah suatu kegiatan pembelajaran selama kuliah  yang diterapkan ke 

lapangan yang bertujuan untuk memperkenalkan dan menumbuhkan 

kemampuan mahasiswa dalam dunia kerja nyata atau di dalam dunia industri 

sebenarnya. 

PT. Federal Izumi Manufacturing atau biasa disebut PT. FIM adalah 

anak perusahaan dari Astra International di bawah naungan PT. Astra 

Otoparts Tbk. Perusahaan ini bergerak pada produksi piston. Perusahaan ini 

memproduksi piston untuk sepeda motor (motorcycle), mobil (gasoline) dan 

diesel dan juga produk kategori Non piston, yang terbagi menjadi 2 produk 

yaitu casting dan forging antara lain sub tank joint, cylinder guide, dan axle 

bracket dan fork bolt. 

Untuk mendukung proses produksi PT. Federal Izumi Manufacturing 

memiliki beberapa departemen pendukung kegiatan produksi yang memiliki 

tanggung jawab masing-masing. Seperti Foundry department, Machining, 

Maintenance, PPC, Engineering dan Quality (Quality Foundry dan Quality 

Machining). Proses pada Departemen Foundry (pengecoran piston) meliputi 

proses Melting (Peleburan), Casting (Pengecoran) pada casting terdapat 3 line 

yaitu Gasoline, Motorcycle dan Diesel kemudian Sprue Cutting 

(pemotongan), Heat Treatment (perlakuan panas), Finishing dan Foundry 

Preparation. 

Departemen Foundry terdiri dari 7 line, pada line casting gasoline 

mesin 9 dan 10  memproduksi piston tipe XYZ cavity 5,6,7 dan 8  piston 

tersebut memiliki jumlah produksi yang tinggi dan hampir setiap bulannya 
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diproduksi namun memiliki masalah reject out berat. Piston yang diproduksi 

pada proses casting langsung menuju proses selanjutnya yaitu proses 

machining, dalam hal ini produk yang reject masih terus di produksi sehingga 

menyebabkan kerugian waktu, material dan biaya.  

Jumlah data reject berat piston type XYZ pada final inspection di 

departemen machining relative tinggi. Pada tahun 2020 produksi piston tipe 

XYZ menghasilkan 403.178 produk, dari total produksi yang dihasilkan 

terdapat 44.727 produk yang mengalami reject out berat. Dari jumlah tersebut 

reject out berat memiliki presentase 55,73%, karena jumlah piston reject out 

berat memiliki presentase yang sangat tinggi membuat proses peleburan 

ulang piston reject membuat biaya produksi naik dan produktivitas produksi 

piston type XYZ menurun. Dari permasalahan tersebut penulis ingin 

melakukan sebuah perbaikan untuk membuat tool pengecekan ukuran berat 

piston blank casting sebagai acuan berat pada produk blank casting agar tidak 

ada piston yang beratnya tidak sesuai lanjut ke proses machining.
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1.2 Ruang Lingkup Praktik Kerja Lapangan  

Praktik Kerja Lapangan (PKL) dilaksanakan pada: 

Waktu   : 03 Agustus 2021 – 28 Januari 2022 

Tempat   : PT. Federal Izumi Mnufacturing 

Area Praktik : Divisi Quality Inspection, Departemen Foundry 

Aktivitas : Melakukan proses inspeksi piston diesel, piston 

motorcycle, piston gasoline, strut, test piece ingot, test 

piece tuling kompaksi incoming dan memasukkan kedalam 

checksheet, melakukan pengujian kekerasan piston, 

melakukan pengecekan komposisi material, melakukan 

inspeksi piston memakai software gom inspect, dan 

mencatat reject piston produksi harian. 

1.3 Tujuan dan Manfaat Praktik Kerja Lapangan 

Sesuai dengan latar belakang diatas, adapun tujuan dan manfaat dari 

laporan Praktik Kerja Lapangan (PKL) ini antara lain: 

1.3.1 Tujuan Praktik Kerja Lapangan 

Program Praktik Kerja Lapangan (PKL) di PT. Federal Izumi 

Manufacturing memiliki beberapa tujuan yaitu: 

➢ Mengenal suasana di tempat kerja yang sebenarnya agar 

memahami sejauh mana harus mempersiapkan diri apabila nanti 

memasuki dunia kerja industri. 

➢ Menerapkan pengetahuan teoritis ke dalam dunia praktik sehingga 

mampu menumbuhkan pengetahuan kerja sesuai dengan latar 

belakang bidang ilmu yang dipelajari. 

➢ Melatih kemampuan untuk menjadi pribadi yang mandiri, mampu 

bersikap disiplin, mampu memecahkan masalah dan mengambil 

keputusan dalam bekerja. 
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➢ Menumbuhkan kemampuan berinteraksi sosial dengan orang lain 

dalam dunia kerja. 

1.3.2 Manfaat Praktik Kerja Lapangan 

Manfaat dari Praktik Kerja Lapangan (PKL) ini sebagai berikut : 

1.3.2.1 Manfaat bagi Perusahaan 

➢ Adanya jalinan kerjasama antara pihak industri dengan 

pihak lembaga pendidikan 

➢ Mendapatkan saran atau masukan yang bersifat 

membangun dari mahasiswa praktik industri 

1.3.2.2 Manfaat bagi Industri Pendidikan 

➢ Meningkatkan kerjasama antara Politeknik Negeri Jakarta 

dengan PT. Federal Izumi Manufacturing. 

➢ Mendapatkan informasi mengenai kemajuan teknologi du 

bidang industri yang dapat digunakan sebagai masukan 

untuk perbaikan kurikulum yang mengacu pada proses 

link and match antara dunia pendidikan dan industri. 

➢ Mempromosikan jenjang S1 Terapan Manufaktur pada 

dunia industri 

1.3.2.3 Manfaat bagi Mahasiswa 

➢ Mendapat pengalaman kerja nyata di PT. Federal Izumi 

Manufacturing  

➢ Mengetahui pola kerja dan perilaku kerja professional di 

lapangan, serta melatih disiplin dan tanggung jawab dalam 

bekerja 

➢ Mengetahui bagaimana proses manufaktur piston dari 

bahan baku menjadi barang jadi  

➢ Memahami cara inspeksi dan pengecekan secara visual 

blank casting piston sehingga dapat dinyatakan good dan 

not good  
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➢ Memahami cara kerja suatu perusahaan dari memperoleh 

proyek hingga penyelesaian proyek 

➢ Mengembangkan kemampuan berkomunikasi dan bekerja 

sama di lingkungan kerja 
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BAB IV  

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

4.1 Kesimpulan 

Kesimpulan yang dapat diperoleh dari kegiatan Praktek Kerja Lapangan 

(PKL) yang dilaksanakan di PT. Federal Izumi Manudacturing yaitu: 

1.  Dapat beradaptasi dengan suasana lingkungan kerja yang berubah 

2. Teori yang diperoleh dikampus dapat menunjang dalam kerja di industri 

sesuai dengan latar belakang ilmu yang dipelajari. 

3. Mampu menjadi pribadi yang mandiri, mampu dalam bersikap, mampu 

memecahkan masalah, dan mampu mengambil keputusan dalam bekerja. 

4. Mampu berinteraksi sosial dengan orang lain di industri. 

4.2 Saran 

4.2.1 Bagi Perusahaan 

1. Pengarahan untuk lebih membimbing mahasiswa dalam kerja turun 

ke lapangan langsung dan mengikutsertakan mahasiswa praktik 

kerja lapangan kedalam proyek-proyek yang sedang berjalan 

sehingga kemampuan mahasiswa dapat diasah. 

2. Selalu membuka kesempatan untuk mahasiswa/i magang dan dapat 

menjalin hubungan yang baik dengan pihak kampus Politeknik 

Negeri Jakarta. 

3. Dapat memilih dan menempatkan mahasiswa ke dalam divisi dan 

departemen yang sesuai dengan kompetensi yang dimiliki 

mahasiswa tersebut. 

4.2.2 Bagi Politeknik Negeri Jakarta 

1. Pembelajaran mengenai analisis suatu produk menggunakan 

software karena ilmu ini sangat dibutuhkan oleh perusahaan. 
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2. Pembelajaran mengenai proses manufaktur perlu lebih di 

realisasikan dalam kondisi sebenarnya seperti dalam dunia kerja 

3. Pengarahan dari dosen sangat penting sebelum dilakukannya 

praktik kerja lapangan agar saat penyusunan laporan tidak ada 

informasi yang sulit untuk dimengerti. 
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