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BAB I  

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

 Industri bidang otomotif telah menjadi sebuah pilar penting dalam sektor 

manufaktur Indonesia karena banyak perusahaan yang berbasis otomotif. Pada saat ini 

indonesia merupakan industri manufaktur tersebsar kedua di ASEAN (setelah 

Thailand) dan tempat pasar mobil terbesar, namun untuk menjadi  central otomotif 

memerlukan upaya dan trobosan dalam pengembangan, yang dapat mengubah 

Indonesia menjadi negara independen  memproduksi seluruh part otomotif.  

 PT. Wijaya Karya Industri & Konstruksi merupakan salah satu anak 

perusahaan PT. Wijaya Karya (persero) Tbk yang bergerak dibidang industri 

komponen manufaktur, yang memiliki 3 Plant yaitu plastik, pressing, dan casting. 

Dalam kegiatan Praktik Kerja Lapangan penulis ditempatkan dibidang Engineering 

untuk melakukan analisa pada produk terutama diplant die casting. Dipilihnya PT. 

WIKON sebagai tempat praktik kerja lapangan karena perusahaan ini cocok dengan 

konsentrasi Produksi penulis kuasai dan diharapkan bisa menerapkan kemampuan 

penulis yang telah di pelajari selama pendidikan di Politeknik Negeri Jakarta 

 Penulis melakukan analisa dan improvement terhadap produk Gear Case 

Timing di plant casting menggunakan mesin TOYO BD-800V4-T dengan 

memanfaatkan gaya penekanan dalam mengalirkan material dan adanya proses 

pendinginan secara paksa untuk mendapatkan kepadatan yang diingikan melalui 

proses High Pressure Die Casting. Setelah itu produk dipindahkan ke tahap drill tap 

manual dan machining untuk melakukan proses finishing dengan menghilangkan 

permukaan dan sisi yang kasar, serta menyesuiakan ukuran produk sesuai standar 

sebelum memasuki quality control. Pada proses quality control merupakan tahapan 

pengujian produk gear case timing sesuai dengan standar yang ditetapkan. Menurut 
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data quality control, terdapat banyak kebocoran dan keropos yang terdapat pada gear 

case timing. Maka dari itu penulis akan melakukan studi lebih lanjut.  

 

1.2 Ruang Lingkup 

a. Bagian/Unit Kerja :  Engineering produksi 

b. Batasan Kerja :  

 

 

 

 

 

1.3 Tujuan dan Manfaat 

1.3.1 Tujuan PKL 

1. Mendapatkan experience tentang dunia pekerjaan. 

2. Meningkatkan kemampuan dalam analisa suatu permasalahan yang 

muncul dalam proses casting Alumunium. 

3. Mengaplikasikan ilmu yang diperoleh di perkuliahan  dengan kenyataan 

yang ada di lapangan. 

4. Menambah wawasan dalam ilmu pengecoran casting  Alumunium. 

5. Meningkatkan serta penerapan soft skill dalam berkomunikasi maupun 

kerja sama dalam menyelesaikan analisa produk.  

1.3.2 Manfaat 

a. Manfaat bagi Mahasiswa 

 Sebagai aplikasi pengetahuan atas teori yang telah diperoleh dari 

bangku kuliah serta menjadi langkah awal dalam penyusunan Tugas 

Akhir. 

Bidang memiliki tugas mendevelop suatu 

desain sampai menentukan jenis material. 

Dalam penerapannya terhadap trial & error 

untuk mengetahui apakah produk sudah sesuai  

dan menimalisir cacat produk.. 
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 Memperoleh pengalaman bekerja di industri dalam perencanaan 

produk baru. 

 Merupakan kesempatan untuk memahami suatu profesi pekerjaan  

terumata pada Casting dengan terjun langsung ke dalam sebuah 

perusahaan. 

 Dapat mengintropeksi diri untuk meningkatkan keahlian dalam bidang 

Teknik Mesin. 

b. Manfaat  bagi perusahaan 

 Perusahaan mendapatkan bantuan untuk menyelesaikan permasalahan 

yang ada. 

 Sebagai sarana menjalin kerja sama antara dunia pendidikan dengan 

dunia industri untuk mendapatkan pengalaman. 

 Sebagai sumbangsih perusahaan dalam ikut mencerdaskan kehidupan 

bangsa. 

 

c. Manfaat bagi Insitusi Pendidikan 

 Memberikan kesempatan kepada mahasiswa untuk lebih mengenal 

tentang perusahaan. 

 Dapat menguji sejauh mana kemampuan mahasiswa dalam 

mengaplikasi teori dengan kenyataan di lapangan. 

 Sebagai sarana instansi pendidikan untuk mengetahui kebutuhan 

keahlian yang diperlukan dunia kerja, sehingga dapat menyesuaikan 

kurikulum dengan kebutuhan tersebut. 

 

1.4 Lokasi dan Waktu pelaksanaan 

 Penulis melakukan praktik kerja lapangan dilaksanakan Di PT. Wijaya Karya 

Industri & Konstruksi yang berlokasi Komplek Industri Wika, Jl. Raya Narogong 
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Km. 26, Cileungsi – Bogor, Jawa Barat. Waktu pelaksanaan selama 3 bulan, dimulai 

sejak tanggal 02 Februari 2022 s/d 02 Mei 2022. 
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BAB IV 

KESIMPULAN DAN SARAN 

4.1 Kesimpulan 

 Pada kegiatan praktik kerja lapangan yang telah dilaksanakan selama 3 bulan 

diperoleh kesimpulan sebagai berikut : 

1.  Mesin die casting yang digunakan pada plant casting pabrik PPC PT. Wijaya 

Karya Industri & Konstruksi menggunakan jenis high pressure die casting 

yang menggunakan tekanan yang tinggi untuk proses cetakan mesin. 

2. Material ADC 12 merupakan material aluminium paduan yang sangat cocok 

pada proses cetakan tekanan tinggi, karena kandungan silicon ada pada titik 

eutektik. Sehingga proses pembekuannya terjadi laangsung ke fasa padat 

tanpa melewati fasa bubur 

3. Produk Gear Case Timing ini merupakan permintaan dari PT. Mesin Isuzu 

Indonesia (MII), yang digunakan sebagai tempat dudukan atau cover pada 

timing gear untuk mentransfer ke gigi selanjutnya dan berputar bersama 

crankshaft. Yang terjadi dilapangan banyak produk reject akibat kebocoran 

yang disebabkan porositas, seperti data di bulan februari terjadi reject sebesar 

28%. Maka dari itu perlu adanya kontrol untuk mengetahui faktor yang 

mempengaruhi porositas 

4. Porositas adalah dimana sebuah gas yang terserap dan terperangkap didalam 

logam cairan karena hasil dari endapan hidrogen selama pembekuan. Selain 

itu penyebab terjadinya, leburan material langsung dipakai setelah charging, 

komponen mesin yang telah aus, parameter speed injeksi dan persentase 

pengunaan skrap melebihi prosedur 

5. Berdasarkan hasil wawancara dan study literature banyak cara untuk 

menghilangkan atau mengurangi gas porositas yang terkandung didalam 



 

50 
 

leburan material, yaitu : penggunaan fluxing, rotary degassing, holding time 

dan pengaturan speed injeksi. Penulis disini melakukan analisa holding time 

dengan penggunaan degassing dan pengujian vacuum, didapatkan bahwa 

penggunaan degassing dan waktu tunggu di tungku holding sebesar ± 10-15 

menit setelah selesai charging, untuk mengurangi efek porositas yang bisa 

menyebabkan kebocoran dan keropos terhadap produk 

4.2 Saran 

 Saran yang ingin disampaikan berdasarkan kegiatan praktik kerja lapangan 

yang telah dilaksanakan selama 3 bulan, antara lain: 

1. Perlu adanya briefing dan evaluasi per bagian secara rutin terhadap masalah 

yang terjadi agar tidak terulang kembali. 

2. Menyediakan pengujian material secara mikro atau scanning untuk 

mengetahui adakah pengaruh lebih besar terhadap penggunaan skrap 

melebihi prosedur. 

3. Menyediakan tim khusus untuk menangani limbah skrap. 

4. Melakukan pengawasan secara terjadwal melalui pengecekan dan evaluasi 

mesin die casting, mengingat mesin sering mengalami overheat. 

5. Memberikan sebuah achievement kepada karyawan yang telah mencapai 

target perusahaan, sehingga meningkatkan kualitas dan motivasi karyawan 

agar bekerja lebih baik lagi. 
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