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BAB I 
PENDAHULUAN 

 
 

1.1 Latar Belakang  

Pencapaian setiap mahasiswa setelah menyelesaikan perkuliahannya yaitu 

pasti untuk masuk dalam dunia kerja, dimana mahasiswa harus memiliki 

kesiapan untuk menghadapi pekerjaan yang sesuai dengan bidang dan ingin 

digelutinya. Banyak sekali hal yang menjadi hambatan bagi seseorang yang 

belum memiliki pengalaman kerja untuk terjun ke dunia pekerjaan, seperti 

halnya ilmu pengetahuan yang diperoleh dikampus bersifat statis yang pada 

kenyataannya masih kurang adaptif atau kaku terhadap kegiatan-kegiatan 

dalam dunia kerja yang nyata, teori yang diperoleh belum tentu sama dengan 

praktik kerja dilapangan. Dilakukannya kerja praktek ini pada dasarnya 

dirancang untuk menerapkan dan mengembangkan pengetahuan dasar yang 

diperoleh selama perkuliahan. Kerja praktek sendiri merupakan kegiatan 

mahasiswa yang dilakukan di perusahaan atau instansi dalam rangka 

menerapkan ilmu yang diperoleh dan melihat relevansinya di masyarakat atau 

melalui pengembangan diri dengan mempelajari bidang ilmu tertentu dan 

penerapannya. 

Pada kesempatan kali ini perusahaan yang menawarkan kesempatan bagi 

mahasiswa untuk melakukan kerja praktek yaitu PT. Pulogadung Tempajaya, 

yang dimana yang berlokasi di Jakarta dan merupakan perusahaan spesialis 

produk part forging plat baja dan merupakan bagian dari PT. Tjokro 

Bersaudara (Tjokro Group), yang melayani jasa fabrikasi, machining, 

reparasi, konstruksi industri dan perkapalan. PT. Pulogadung Tempa Jaya 

sendiri mulai beroperasi sejak tahun 1993. Perusahaan ini mengembangkan 

produk-produk yang sudah beredar dipasaran, seperti spareparts yang ada di 

Suzuki Indonesia, Gesits Indonesia, Mitsubishi Motors Indonesia dan PT. 

OTICS IndonesiaPada kesempatan kerja praktek kali ini fokus utama yang 

dilakukan adalah mengenai maintenance pada salah satu komponen mesin 

induction khususnya coil.  
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1.2 Rumusan Masalah 

Adapun rumusan masalah dari penulisan laporan kerja praktik ini antara 

lain sebagai berikut: 

1. Bagaimana prinsip kerja dari coil pada mesin induction heat? 

2. Bagaimana preventive maintenance pada coil di mesin induction heat? 

3. Apa saja faktor penyebab kerusakan pada coil di mesin induction heat? 

 

1.3 Tujuan Kerja Praktik 

Berikut merupakan tujuan dilaksanakannya kegiatan kerja praktik di PT. 

Pulogadung Tempa Jaya, antara lain: 

1. Mengetahui prinsip kerja dari coil pada mesin induction heat. 

2. Mengetahui preventive dan corrective maintenance pada coil di mesin 

induction heat. 

3. Mengetahui dan menganalisa faktor penyebab kerusakan coil pada mesin 

induction heat di PT. Pulogadung Tempa Jaya 

 

1.4 Batasan Masalah 

Batasan masalah dari penulisan laporan kerja praktik di PT. Pulogadung 

Tempa Jaya antara lain yaitu, kerja praktik dilakukan pada area maintenance 

coil. 

 

1.5 Waktu Pelaksanaan 

Proses kerja praktik ini dilaksanakan dalam kurun waktu 1 bulan unutk waktu 

dan penempatan tempat kerja praktik sebagai berikut. 

Nama Perusahaan: PT. Pulogadung Tempa Jaya 

Alamat: Jl. Pulogadung, No.12, Kawasan Industri Pulogadung, RW.3, Rw. 

Terate, Kecamatan Cakung, Jakarta, Daerah Khusus Ibukota Jakarta. 13920 

Waktu Pelaksanaan: 1 Agustus s.d 1 September 2023  

Departemen: Maintenance Engineering 

Telepon: (021) 4608919 
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BAB II 
TINJAUAN UMUM PERUSAHAAN 

 

 
2.1 Profil PT. Pulogadung Tempa Jaya 

PT. Pulogadung Tempa Jaya merupakan suatu perusahaan yang 

merupakan bagian dari perusahan Tjokro Bersaudara, yang dimana PT. 

Pulogadung Tempa jaya sendiri berdiri pada tahun 1993. PT. Pulogadung 

Tempa Jaya sendiri merupakan perusahaan yang bergerak di bidang 

manufaktur dan distribusi produk-produk mekanikal, dimana perusahaan ini 

berfokus pada pembuatan suku cadang dan juga part untuk berbagai jenis 

mesin seperti, automotive parts, agriculture, motorcycle parts, heavy 

equipment, dan lain sebagainya, yang dimana mampu memproduksi produk 

hingga ribuan ton tiap bulan. PT. Pulogadung Tempa Jaya sendiri memiliki 

total investasi senilai US$ 14.400.000, yang dimana shareholder perusahaan 

ini dimiliki oleh Tjokro Group, dan lain sebagainya. 

PT. Pulogadung Tempa Jaya sendiri memiliki lokasi yang dapat dibilang 

cukup strategis, perusahaan ini bertempat di Ibukota Jakarta, yang lebih 

tepatnya di Jl. Pulogadung 12, Kawasan Industri Pulogadung, DKI Jakarta, 

1390, Indonesia, dimana ditanah seluas 12.000 M2, perusahaan ini memiliki 

lokasi yang berada 17 km dari Pelabuhan Tanjung Priok dan 40 km dari 

Bandara Internasional Soekarno-Hatta yang membuat lokasi perusahaan ini 

terbilang strategis dan ekonomis untuk melakukan pengiriman ke dalam atau 

luar negeri. PT. Pulogadung Tempa Jaya sendiri dipimpin oleh Bapak Adi 

Sulaiman sebagai Presiden direktur, kemudian Bapak Darius Anglingdarma 

sebagai direktur dan Bapak Edhi Prajudhi sebagai General Manager di 

perusahaan ini. Perusahaan ini memiliki kapasitas produksi sebesar 15.000 

Ton pertahun atau sekitar 1.200 Ton perbulan yang didistribusikan kepada 

Perusahaan besar diantaranya PT. Morita Tjokro Gearindo, PT. Otics 

Indonesia, PT. Mitsubishi Kramayudha Motors, PT. Tjokro Bersaudara, PT. 

Yanmar Diesel Indonesia dan perusahaan-perusahaan besar lainnya di 

Indonesia.  
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Gambar 2.1 Logo PT. Pulogadung Tempa Jaya 

(Sumber: Perusahaan, 2023) 
 

2.2 Ketenagakerjaan PT. Pulogadung Tempa Jaya 

Dalam hal pengelolaan sumber daya manusia yang ada, PT. Pulogadung 

Tempa Jaya manajemen pekerjaannya dilakukan oleh pihak ketiga, 

khususnya yang dimana dikelola oleh Yayasan Pakar Indonesia. Sebelum 

diterima di PT. Pulogadung Tempa Jaya, calon pekerja sebelumnya telah 

dilatih selama kurang lebih 2 minggu berdasarkan keterampilan dasar untuk 

dapat bekerja berdasarkan standar yang ada di PT. Pulogadung Tempa Jaya 

sendiri. Karena perusahaan ini bergerak di bidang manufaktur atau 

memerlukan kekuatan fisik dan tenaga yang baik, sehingga sebagian besar 

pekerja ang bekerja di PT. Pulogadung Tempa Jaya merupakan laki-laki, 

sementara untuk pekerja perempuan biasanya ditempatkan di departemen 

administrasi, laboratorium, atau kendali mutu.  

Secara umum perusahaan ini tidak pernah menghentikan produksinya 

hariannya kecuali pada hari minggu, oleh karena itu untuk mencapai kinerja 

yang lebih efisien dan mendapatkan hasil yang sesuai dengan target yang ada, 

maka PT. Pulogadung Tempa Jaya menerapkan sistem kerja 3 shift dengan 

pembagian jadwal yang dilakukan per divisi, dimana dalam pembagian shift 

sendiri, pada shift pertama dimulai pada pukul 07.30-15.30, kemudian untuk 

shift kedua dimulai pukul 15.30-00, dan pada shift ketiga dimulia pada pukul 

00.00-07.30, kemudian untuk pada hari sabtu sendiri jam kerja tadi berubah 

menjadi pukul 07.30-12.00. PT.Pulogadung Tempa Jaya juga memiliki 

sarana olahrga bagi para pekerjanya, dimana hal tersebut bertujuan agar para 

pekerja tidak bosan, sarana olahraga yang tersedia sendiri yaitu seperti 

lapangan bulu tangkis, tenis meja, gymnastic, dan alat olah raga yang lainnya. 
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2.3 Produk yang Dihasilkan PT. Pulogadung Tempa Jaya 

PT. Pulogadung Tempa Jaya bergerak dalam pembuatan part kendaraan 

dengan metode forging, mesin-mesin produksi atau line of production di PT. 

Pulogadung Tempa Jaya terbilang cukup lengkap karena memiliki line 

produksi sebanyak 13 line, dan dapat memproduksi sebanyak 15000 

ton/tahun. Dibawah ini merupakan formasi dari main equipment yang ada di 

PT. Pulogadung Tempa Jaya dapat dilih 

Tabel 2.1 Forging Shop 

1 Induction Heater 13 unit 

2 Forging Press 2500 Tons 1 unit 

3 Forging Press 1600 Tons 3 unit 

4 Forging Press 1300 Tons 1 unit 

5 Forging Press 1000 Tons 2 unit 

6 Forging Press 600 Tons 4 unit 

7 Forging Press 400 Tons 2 unit 

8 PIT Type Annealing Furnace 2 unit 

9 Mesh Belt Type Normalizing Furnace 400 kg/hr 1 unit 

10 Roller Hearth Type Normalizing Furnace 800 kg/hr 1 unit 

11 Shotblasting Machine 3 unit 

12 Friction Welding Dia. 10-45 mm 2 unit 

13 Wire Cut 1 unit 

14 Billet Shearing Machine 7 unit 

 

Tabel 2.2 Die Making Shop 

1 Machine Center 11 unit 

2 EDM 3 unit 

3 Other (Lathe, Milling, Drilling, etc) 11 unit 

4 Inspection Equipment (mafna flux) 3 unit 

5 Tensile Test 1 unit 

6 Bending Test 1 unit 

7 Hardness Brinnel HT 2 unit 
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8 Hardness Rock Wheel 2 unit 

9 Hardness Shore HT 1 unit 

10 Magnetic Particle Inspection 3 unit 

11 Micro Structure Digital Camera 1 unit 

 

Dapat diketahui bahwa PT. Pulogadung Tempa Jaya memproduksi suku 

cadang yang diperlukan sesuai dengan kebutuhan konsumen seperti di bidang 

otomotif yang terdiri dari: 

 
Gambar 2.2 Produk PT. Pulogadung Tempa Jaya 

(Sumber: Perusahaan, 2023) 

 

Produk-produk yang dihasilkan yaitu seperti blank camshaft untuk mesin 

Yanmar, kemudian connecting rod end serta blank rod head untuk Komatsu, 

kemudian balance drumshaft, end housing, serta shaft axle untuk Toyota, 

kemudian triple clamp untuk skuter elektrik Gesit, lalu crank shaft untuk 

Suzuki, serta mesin-mesin di bidangnya, lalu ada juga blank spindle housing 

untuk truk mitubishi, dan juga pada industri migas PT. Pulogadung Tempa 

Jaya juga memproduksi stabilisator dan schalke. Berdasarkan sejarah yang 

ada, dapat diketahui bahwa perusahaan ini mengutamakan kepuasan 

pelanggan dan telah mencapai prestasi PT. Pulogadung Tempa Jaya memiliki 

banyak sertifikasi dan penghargaan, seperti IGP Delivery Performance 

Award & Quality Performance Award, KOMATSU Quality Performance 

Award, ISO 9001: 2015, ISO 9001: 2008, OTICS Indonesia Cost Reduction 

For Material, dan masih banyak lagi.  
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BAB III 
TINJAUAN PUSTAKAN 

 

 
3.1 Induction Heating 

 Secara garis besar induction heating dapat didefinisikan sebagai suatu 

proses pemanasan benda dengan menggunakan medan magnetik yang 

berubah-ubah untuk menghasilkan arus listrik dalam benda tersebut. Prinsip 

utama dari induction heating ini merupakan hukum induksi elektromagnetik 

yang ditemukan oleh Michael Faraday pada abad ke-19. Dimana prinsip 

kerjanya yaitu melibatkan dua komponen utama yaitu medan magnetik yang 

berubah dan juga konduktor (bahan yang dipanaskan), dimana ketika bahan 

konduktif ditempatkan di dekat medan magnetik yang berubah, arus listrik 

akan dihasilkan di dalam bahan tersebut karena adanya perubahan fluks 

magnetik dalam bahan tersebut. (Lupi, 2017) 

  Medan magnetik yang berubah biasanya dihasilkan oleh induktor (coil) 

yang dilalui oleh arus listrik bolak-balik, dimana ketika induktor ini 

dinyalakan, medan magnetik yang berubah dihasilkan di sekitarnya. 

Kemudian, jika bahan konduktif ditempatkan di dekat induktor ini, arus listrik 

akan terinduksi di dalam bahan tersebut sesuai dengan hukum Faraday. 

Akibatnya, resistensi aliran arus ini akan menyebabkan pemanasan pada 

bahan tersebut. (Lupi, 2017). Beberapa langkah yang terjadi dalam proses 

pemanasan induksi antara lain: 

1. Induktor (coil) dibuat sedemikian rupa untuk menciptakan medan 

magnetis yang dibutuhkan. 

2. Bahan yang ingin dipanaskan ditempatkan di dalam coil. 

3. Arus listrik bolak-balik diterapkan pada coil, menciptakan medan 

magnetis yang berubah-ubah. 

4. Bahan yang konduktif menangkap energi dari medan magnetis ini dan 

mengalami pemanasan karena arus eddy yang dihasilkan. 

 

Keuntungan utama dari induction heating adalah kemampuan untuk 
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memanaskan bahan secara cepat, efisiensi energi yang tinggi, kontrol suhu 

yang baik, dan kemampuan untuk fokus pada area tertentu tanpa 

memengaruhi bagian lain dari bahan. Induction heating sendiri banyak 

digunakan dalam berbagai industri seperti manufaktur logam, pembuatan 

peralatan elektronik, industri otomotif, dan banyak lagi karena 

kemampuannya yang cepat dan efisien dalam memanaskan logam dan 

material konduktif lainnya. (Lupi, 2017) 

 
Gambar 3.1 Induction Heating 

(Sumber: cdoinduction.com) 

 

3.2 Mesin Induction Heat 

Mesin induction heat, atau yang juga dikenal sebagai pemanas induksi, 

adalah perangkat yang digunakan untuk memanaskan benda dengan 

menggunakan prinsip induksi elektromagnetik. Mesin ini menghasilkan 

panas dengan menghasilkan medan magnet yang berosilasi di sekitar objek 

yang akan dipanaskan. Prinsip dasar dari mesin induction heat adalah hukum 

Faraday induksi elektromagnetik.(Durukan, 2007).  Berikut adalah beberapa 

komponen dan prinsip kerja utama mesin induction heat: 

1. Induktor: Ini adalah bagian utama mesin induksi, yang biasanya terbuat 

dari kawat tembaga berlilit banyak. Arus listrik bolak-balik melewati 

induktor ini, menciptakan medan elektromagnetik yang berfluktuasi. 

2. Sumber Daya Listrik: Mesin induksi memerlukan sumber daya listrik AC 

(arus bolak-balik) sebagai input. Arus ini akan dialirkan melalui induktor 

untuk menciptakan medan elektromagnetik. 

3. Objek yang Dipanaskan: Benda yang akan dipanaskan ditempatkan di 

dalam atau di dekat medan elektromagnetik yang dihasilkan oleh induktor.  
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4. Pemanasan Induksi: Arus eddy yang diinduksi dalam objek tersebut 

menciptakan panas karena resistensi listrik dalam benda tersebut. Panas ini 

digunakan untuk memanaskan atau mengubah suhu objek sesuai 

kebutuhan.  

 

Penggunaan mesin induction heat di dunia industri terbilang cukup 

banyak, alasan digunakan mesin induction heat ini sendiri dikarenakan mesin 

ini memiliki beberapa keuntungan diantaranya adalah: 

1. Pemanasan Cepat: Mesin ini dapat memanaskan benda dengan sangat 

cepat karena panas dihasilkan secara langsung di dalam objek, tanpa perlu 

memanaskan lingkungan sekitarnya. 

2. Kontrol Suhu: Mesin induksi memungkinkan pengguna untuk mengontrol 

suhu dengan sangat akurat, membuatnya cocok untuk berbagai aplikasi 

yang memerlukan pengendalian suhu yang ketat. 

3. Efisiensi Tinggi: Mesin ini cenderung lebih efisien dibandingkan dengan 

metode pemanasan konvensional seperti pemanasan dengan elemen 

pemanas resistif karena energi langsung dialirkan ke objek yang 

dipanaskan. 

 

Pengaplikasi mesin induction heat sendiri sangat beragam, salah satunya 

adalah dalam industri manufaktur, yang dimana mesin ini digunakan untuk 

memanaskan logam untuk pengelasan, pengecoran logam, perlakuan panas, 

Mesin induction heat juga digunakan dalam proses-proses khusus seperti 

peleburan logam dalam industri baja, alumunium dan masih banyak lagi. 

(Durukan, 2007) 

 
Gambar 3.2 Mesin Induction Heat 

(Sumber: focoinduction.com) 
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3.3 Coil Induction 

Coil induction dapat merujuk pada beberapa konteks yang berbeda, 

namun di sini saya akan menjelaskan mengenai "coil induction" yang 

terkait dengan pemanasan induksi. Pemanasan induksi adalah proses 

pemanasan bahan menggunakan medan magnet yang berubah dengan 

cepat. Ini sering digunakan dalam berbagai aplikasi industri, termasuk 

memanaskan logam untuk tujuan seperti peleburan, pengerjaan ulang, dan 

pengerasan. Salah satu komponen kunci dalam sistem pemanasan induksi 

adalah coil (kumparan) induksi. (Shiers, 1971) 

Secara garis besar, coil induction dapat didefinisikan sebagai suatu 

kumparan kawat tembaga yang dililitkan dalam bentuk tertentu untuk 

menciptakan medan magnet yang kuat dan berubah-ubah dengan cepat saat 

arus listrik dilewatkan melalui kumparan tersebut, yang membuat coil 

induksi ini kemudian mempengaruhi benda kerja yang ingin dipanaskan. 

(Shiers, 1971). Cara kerja coil induction dalam pemanasan induksi adalah 

sebagai berikut: 

1. Arus Listrik: Arus listrik bolak balik berfrekuensi tinggi mengalir 

melalui kumparan tembaga pada coil induction.  

2. Medan Magnet: Medan magnet yang dihasilkan oleh arus listrik ini 

menembus benda kerja yang ingin dipanaskan. Ketika medan magnet 

berubah dengan cepat, ia memotong konduktivitas benda kerja dan 

merangsang gerakan elektron di dalamnya. 

3. Pemanasan: Energi elektromagnetik yang dihasilkan arus listrik berubah 

menjadi energi termal, yang meningkatkan suhu benda kerja. 

4. Pemanasan Secara Efisien: Pemanasan terjadi langsung di dalam benda 

kerja dan tidak melalui kontak fisik, pemanasan induksi dapat mencapai 

suhu yang sangat tinggi dengan cepat dan secara efisien.  

 

Pemanasan induksi dengan coil induksi banyak digunakan dalam 

industri seperti manufaktur, logam, dan elektronik. Ini memungkinkan 

pemanasan yang cepat, kontrol suhu yang akurat, dan efisiensi energi yang 

lebih tinggi dibandingkan metode pemanasan konvensional. (Shiers, 1971) 
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Gambar 3.3 Coil Induction Heat 

(Sumber: Perusahaan) 

 

3.4 Cooling System 

Pada mesin induksi terdapat sistem pendinginan menggunakan cooling 

tower yang dimana sistem ini sangat efektif dibanding menggunakan sistem 

pendinginan lain karena pada proses pendinginannya hanya memanfaatkan 

udara lingkungan sebagai media pendinginannya. Menara pendingin 

didefinisakan sebagai alat penukar kalor yang fluida kerjanya adalah udara 

dan air yang berfungsi mendinginkan air dengan mengontakannya ke udara 

sehingga menguapkan sebagian kecil dari air tersebut. Dalam kebanyakan 

menara pendingin yang melayani sistem refrigasi dan penyamanan-udara, 

menggunakan satu atau lebih kipas propeler untuk menggerakan udara secara 

vertikal keatas atau horizontal melintasi Menara.  

Proses pendinginan pada cooling tower bekerja dengan cara 

memanfaatkan udara lingkungan sekitar cooling tower sebagai media 

pedingin, dimana saat cooling tower dihidupkan, maka baling-baling atau 

kipas akan berputar untuk menarik udara pada bagian bawah menara, udara 

yang ditarik tersebut akan mengontakan air yang bertemperatur tinggi dengan 

udara lingkungan yang bertemperatur rendah, sehingga terjadi perpindahan 

panas antara air dan udara. Air yang jatuh tadi akan menurun teperaturnya 

hingga mencapai temperatur normal yaitu 25°C - 28°C, kemudian air tersebut 

akan ditampung di tempat penampungan sementara, yang nantinya akan 

digunakan kembali sebagai pendinginan pada mesin, sementara udara yang 

naik akan memiliki temperatur yang lebih tinggi dari sebelumnya, dan 

kemudian udara tersebut akan ditarik ke atas oleh baling-baling cooling tower 

menuju bagian atas cerobong dan kemudian dilepaskan ke atmosfer. 
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3.5 Maintenance 

Suatu barang dapat dianggap rusak apabila barang atau produk tersebut 

tidak dapat menjalankan fungsinya dengan baik. Konsep ini juga berlaku 

pada mesin atau instalasi pabrik, apabila suatu mesin atau peralatan tidak 

dapat menjalankan fungsinya dengan baik, maka dapat mengalami 

kerusakan atau malfungsi. Kecelakaan terjadi ketika mesin mengalami 

kerusakan, kerusakan dapat mempengaruhi kapasitas mesin secara 

keseluruhan sehingga mengakibatkan berkurangnya hasil proses dan 

mempengaruhi kualitas produk. Dalam industri manufaktur, maintenance 

memegang peranan yang sangat penting, karena jika mesin sering 

mengalami kerusakan di tengah produksi, maka proses produksi akan 

terhenti sehingga berdampak pada penurunan produktivitas dan biaya 

perawatan yang cukup besar. Oleh karena itu tidak mengherankan jika 

perusahaan selalu berusaha agar fasilitas produksinya tetap berjalan. 

(Rijono Yon, 1997) 

Maintenance pada dunia industri umumnya ada corrective maintenance 

dan juga preventive maintenance, yang dimana corrective maintenance 

merupakan tidakan perbaikan yang dilakukan setelah mesin mengalami 

kerusakan sehingga mesin tidak bisa digunakan, perbaikan ini juga masuk 

dalam planned maintenance sehingga harus dipersiapkan secara maksimal 

sesuai jadwal yang sudah ditentukan, tindakan ini dilakukan untuk 

memperbaiki kerusakan serta mengembalikan mesin pada kondisi awal 

atau optimal. Sementara preventive maintenance merupakan tindakan 

pemeliharaan yang bertujuan untuk mencegah terjadinya kegagalan yang 

kecenderungan kegagalannya diketahui atau dapat diprediksi. sebelum. 

Melalui penggunaan prosedur preventive maintenance yang baik, termasuk 

koordinasi yang baik antara departemen produksi dan pemeliharaan, 

hilangnya waktu produksi dapat diminimalkan dan biaya perbaikan yang 

mahal serta gangguan terhadap proses produksi dan pemeliharaan yang 

direncanakan dapat dikurangi atau dihindari. jam dapat dihilangkan atau 

dikurangi, metode ini adalah metode maintenance yang dilakukan secara 

terjadwal, biasanya secara berkala, (Rijono Yon, 1997) 



Jurusan Teknik Mesin 

Fakultas Teknik Untirta 

 
 
       LAPORAN KERJA PRAKTIK    
     PT. PULOGADUNG TEMPAJAYA 

 

13 

 

3.6 Proses Produksi 
Proses produksi pada coil di mesin induction heat, atau yang sering 

disebut dengan proses pemanasan induksi, adalah bagian penting dalam 

berbagai aplikasi industri, termasuk pemanasan logam untuk tujuan 

berbagai macam seperti penggabungan logam, pembentukan, pemadatan, 

atau perlakuan panas. (Vaughan, 1946). Berikut adalah beberapa langkah 

umum dalam proses produksi coil di mesin inductiosn heat: 

1. Persiapan Bahan Baku: Bahan yang akan dipanaskan atau dilelehkan, 

seperti logam atau paduan, harus dipersiapkan terlebih dahulu. Ini 

mungkin melibatkan pemotongan, pemotongan, atau pembentukan 

bahan sesuai dengan kebutuhan aplikasi. 

2. Pemasangan Coil: Coil, atau kumparan tembaga, dipasang di dalam 

mesin induksi panas. Coil ini adalah komponen utama yang akan 

menghasilkan medan elektromagnetik yang diperlukan untuk 

memanaskan bahan. Coil sering kali dirancang khusus sesuai dengan 

geometri dan karakteristik bahan yang akan dipanaskan. 

3. Penyediaan Sumber Daya: Mesin induksi panas memerlukan sumber 

daya listrik. Daya listrik yang diperlukan untuk menghasilkan medan 

elektromagnetik dapat bervariasi tergantung aplikasi dan jenis mesin. 

4. Pengaturan Parameter: Operator mesin akan mengatur parameter operasi 

seperti frekuensi, intensitas arus, dan durasi proses sesuai dengan 

spesifikasi pekerjaan dan sifat bahan yang akan dipanaskan. 

5. Pemanasan Bahan: Ketika mesin dihidupkan, coil akan menghasilkan 

medan elektromagnetik yang akan menimbulkan arus eddy (struktur 

aliran arus berputar) pada bahan yang dipasangkan dalam coil. 

Akibatnya, bahan mulai memanas karena hambatan listrik yang 

dihasilkan oleh arus eddy. 

6. Kontrol Suhu: Selama proses pemanasan, suhu bahan akan terus 

dipantau dan dikontrol dengan hati-hati menggunakan sensor suhu. 

Tujuan adalah mencapai suhu yang diinginkan sesuai dengan spesifikasi 

produksi. 
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7. Pengendalian Proses: Mesin induksi panas sering dilengkapi dengan 

kontrol otomatis yang dapat mengatur intensitas arus, frekuensi, dan 

durasi pemanasan untuk mencapai hasil yang konsisten. 

8. Proses Penciptaan Produk: Setelah bahan mencapai suhu yang 

diinginkan, proses produksi berikutnya, seperti pengecoran atau 

penggabungan, akan dilakukan sesuai dengan aplikasi yang sesuai. 

9. Pendinginan: Setelah proses produksi selesai, bahan mungkin perlu 

didinginkan secara cepat untuk memperoleh sifat-sifat yang diinginkan. 

Ini dapat melibatkan penggunaan air, udara, atau metode pendinginan 

lainnya. 

10. Pemeriksaan Kualitas: Produk akhir dapat menjalani pemeriksaan 

kualitas untuk memastikan bahwa mereka memenuhi standar dan 

spesifikasi yang ditetapkan. 

 

Proses produksi pada coil di mesin induksi panas dapat sangat bervariasi 

tergantung pada jenis aplikasi dan bahan yang digunakan. Namun, prinsip 

dasar penggunaan medan elektromagnetik untuk memanaskan atau 

melelehkan bahan dalam coil adalah konsep yang umum digunakan dalam 

banyak industri. (Vaughan, 1946) 
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BAB IV 
HASIL DATA DAN PEMBAHASAN 

 

 
4.1 Spesifikasi Coil Pada Mesin Induction Heat 

Coil memiliki peran penting dalam berjalannya proses produksi di PT. 

Pulogadung Tempa Jaya, karena coil merupakan suatu perangkat yang 

bertugas untuk memanaskan raw material ke suhu yang ditentukan untuk 

nantinya akan di tempa di mesin forging. Prinsip kerja dari coil pada mesin 

induction heat sendiri sebenarnya didasarkan pada induksi elektromagnetik, 

di mana arus listrik yang berubah menghasilkan medan magnet yang berubah 

pula, dan ketika medan magnet yang berubah ini melewati bahan konduktif 

(seperti logam), arus eddy atau arus Foucault akan diinduksi di dalamnya, 

sehingga dari proses ini menghasilkan panas karena resistensi elektrik dalam 

bahan tersebut, yang pada gilirannya dapat digunakan untuk memanaskan 

atau memanaskan produk. Pada saat melakukan kerja praktek di PT. 

Pulogadung Tempa Jaya, jenis coil yang digunakan merupakan coil berjenis 

SP6-400 kW 3 kHz dengan spesifikasi sebagai berikut: 

Tabel 4.1 Spesifikasi Coil SP6-400KW3KHZ 

SPESIFIKASI DETAIL 

Berat (Kg) 153 Kg 

Daya Input Maksimal (kW) 400 kW 

Tegangan (V) 480 V 

Frekuensi Osilasi (kHz) 3 kHz 

Diameter Benda Kerja (mm) 50 mm - 65 mm 

Temperatur (oC) 20oC - 1230oC 

(Sumber: inductoheat.com)  
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4.2 Identifikasi Permasalahan Menggunakan Diagram Fishbone 

Ketika sedang dilakukannya proses produksi, sudah dipastikan 

bahwa trouble pada mesin merupakan hal yang umum terjadi, yang 

dimana hal teresub terjadi disebabkan oleh beberapa faktor. Sama 

halnya dengan coil pada mesin induction heat ini. Untuk melakukan 

indentifikasi maka harus mengetahui terlebih dahulu apa saja 

permasalahan yang sering terjadi pada mesin, yang dimana pada 

kesempatan kali ini, untuk dapat mengidentifikasi masalah yang terjadi 

dapat dilakukan dengan menggunakan diagram tulang ikan atau 

fishbone. 

 

Gambar 4.1 Diagram Fishbone 

(Sumber: Pribadi) 

 

Berdasarkan diagram diatas, dapat diketahui bahwa Material sangat 

berpengaruh pada kinerja coil, dimana ketika coil memiliki materil yang tidak 

sesuai, maka akan menyebabkan kinerja dari coil yang tidak sesuai juga dan 

juga ketika terjadi korosi pada komponen juga dapat meyebabk kinerja coil 

menjadi tidak optimal, kemudian berdasarkan faktor Human Error juga 
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berpengaruh pada kinerja coil, dimana ketika operator dan tim maintenance 

tidak memiliki keahlian dalam mengoperasikan serta melakukan tindakan 

preventive pada mesi, makan mempengaruhi kinerja dari coil  faktor Machine 

yang dimana perlu diketahui bahwa coil di mesin induction heat telah 

memiliki jadwal pakai yang ditentukan oleh perusahaan yaitu setiap 7 hari, 

ketika melewati batas tersebut, dan tidak dilakukan perawatan maka akan 

membuat kinerja dari coil tidak sesuai dengan yang diharapkan, kemudian 

dari faktor Environment, pada jalur coil sering terjadi pengendapan yang 

diakibatkan oleh sisa kotoran dari peleburan raw material, dan membuat rail 

coil harus dibersihkan ketika dilakukan preventive agar tidak terjadi 

kegagalan dalam proses pemanasan material, dan juga dinding coil harus 

diperhatikan, agar dinding tidak gosong dan membuat kotoran mudah 

menumpuk, sehingga harus dilakukan pemolesan kembali dengan 

menggunakan semen putih, agar kinerja sesuai. Maka dari itu diperlukan 

pengawasan dan pengecekan coil secara berkala, dimana hal ini membuat 

kinerja coil lebih efisien dan juga tidak menimbulkan terjadinya kerugian 

yang lebih seperti coil yang rusak, sehingga mengganggu proses produksi 

khususnya di PT. Pulogadung Tempa Jaya. 

 

4.3 Perbaikan dan Perawatan yang Dilakukan Pada Coil  

Berdasarkan diagram yang dapat dilihat pada sub bab sebelumnya, 

diketahui bahwa terdapat beberapa faktor yang dapat mempengaruhi kinerja 

dari coil, sehingga membuat kinerja coil menjadi tidak sesuai. Sementara coil 

merupakan suatu perangkat yang berperan penting dalam menentukan hasil 

dari produk yang akan dibuat nantinya. Oleh karena itu langkah yang 

dilakukan untuk mengatasi hal hal yang tidak diinginkan tadi adalah dengan 

melakukan perawatan serta perbaikan agar dapat meminimalisir terjadinya 

kerusakan terhadap komponen-komponen yang ada pada coil, yang dimana 

pada PT. Pulogadung Tempa Jaya sudah terdapat beberapa parameter dalam 

melakukan perbaikan serta perawatan coil, diantaranya dengan melakukan 

tindakan preventive, dan juga tindakan corrective. Pada preventive 

maintenance dilakukan untuk mengecek kelayakan dari coil yang telah 
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digunakan setelah dipakai selama kurang lebih 7 hari, dimana pada tahapan 

ini, coil nantinya akan dicek setiap bagiannya dengan dengan ketentuan yang 

sudah ada, dimana untuk setiap item check diatas memiliki standarnya 

masing-masing berdasarkan buku manual book yang ada. Dibawah ini 

merupakan data check sheet preventive coil yang dilakukan beserta dengan 

standarnya: 

 

Gambar 4.2 Data Check Sheet Preventive 

(Sumber: Pribadi) 

 

Dari data diatas dapat diketahui bahwa, terdapat 11 tahapan dalam 

melakukan preventive maintenance pada coil, dimana tahapan pertama yang 

dilakukan adalah melakukan pengecekan body coil, apakah ada kerusakan 

atau tidak, kemudian selanjutnya melakukan pengecekan kumparan coil, 

apakah ada kebocoran atau tidak, lalu dilakukan juga pengecekan plat 

tembaga coil, kemudian dilakukan pengecekan ph air coil, untuk memastikan 

air yang mengalir tidak mengalami kebocoran, selanjutnya adalah melakukan 

pengcekan klem pipa coil, baut coil, rail coil, apakah masih layak dipakai atau 

tidak, setelah itu dilakukan juga pengecekan dinding dalam coil untuk 
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memastikan apakah dinding coil masih rata atau sudah berkerak, yang dimana 

pada kasus diatas diketahui bahwa dinding dalam coil berkerak, sehinga perlu 

dilakukan pembersihan dan juga penyemprotan serta pemolesan ulang 

dengan menggunakan semen putih, hal ini penting dilakukan agar kinerja coil 

tetap pada kondisi yang diinginkan, lalu selanjutnya adalah melakukan 

pengecekan selang coil,dan juga klem selang coil, apakah ada keretakan atau 

apakah masih layak pakai atau tidak, lalu setelah itu dilakukan pengecekan 

sirkulasi air, kumparan, selang serta rail, dengan menggunakan air dan juga 

udara bertekanan tinggi yang dimana berfungsi untuk mengetahui apakah ada 

kebocoran atau tidak. Setelah preventive maintenance telah dilakukan, jika 

tidak ditemukan permasalahan yang serius maka coil dapat digunakan 

kembali, akan tetapi jika ditemukan masalah yang dapat menyebabkan 

kerusakan pada coil, maka langkah selanjutnya yang dilakukan adalah 

melakukan tindakan corrective maintenance. Dibawah ini merupakan 

schedule corrective maintenance beserta dengan tahapan yang dilakukan, 

antara lain: 

    

Gambar 4.3 Data Schedule Corrective Maintenace 

(Sumber: Pribadi) 

 

Dari data diatas dapat dilihat bahwa perbaikan coil dilakukan selama 10 

hari yang dimana pada kasus ini dilakukan di line 10 pada coil SP6-

400KW3KHZ. Pada corrective maintenance ini terdapat beberapa tahapan 

yang dilakukan, antara lain: 
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1. Melakukan pelepasan selang dan juga casing coil, Tahapan ini berguna 

untuk mempermudah dilakukannya pembongkaran coil dari casingnya. 

 
Gambar 4.4 Pelepasan Selang Pada Coil 

(Sumber: Pribadi) 

 

2. Melakukan pembobokan pada coil, dimana pada tahapan ini dinding 

semen yang ada pada coil akan dihancurkan kemudian dibersihkan, untuk 

selanjutnya akan dilakukan pembakaran kumparan yang berfungsi untuk 

merontokan sisa lapisan red insulating enamel dengan cara dibakar.  

   
Gambar 4.5 Pembobokan Coil 

(Sumber: Pribadi) 

 

3. Melakukan perbaikan atau pengelasan pada titik coil yang mengalami 

kebocoran, agar coil dapat digunakan kembali, metode pengelasan ini 

dilakukan karena dapat memangkas biaya pergantian satu kumparan coil 

yang terbilang cukup mahal. 

 
Gambar 4.6 Perbaikan Coil 

(Sumber: Pribadi) 

 

4. Melapisi kembali coil dengan cairan red insulating enamel yang dimana 

cairan ini berfungsi untuk memberikan isolasi listrik yang baik pada kawat 
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atau kumparan, mencegah arus listrik mengalir di antara lilitan-lilitan atau 

antara kumparan dan bagian lain dari sistem listrik, sehingga dapat 

mencegah terjadinya korsleting atau bahkan kebakaran, kemudia cairan ini 

juga dapat melindungi serta memberikan pada coil agar tahan terhadap 

tekanan atau gesekan. 

  
Gambar 4.7 Pengaplikasian Red Insulating Enamel Pada Coil 

(Sumber: Pribadi) 

 

5. Menempatkan kembali coil ke dalam casing dan diatur penempatannya, 

sehingga ketika dilakukan pengecoran, coil sudah berada pada posisi yang 

diinginkan. 

 
Gambar 4.8 Penempatan Coil Pada Casing 

(Sumber: Pribadi) 

 

6. Melakukan pengecoran pada coil dengan menggunakan semen putih, 

pengecoran ini dilakukan bertujuan untuk memperkuat struktur casing 

coil, sehingga ketika digunakan nanti coil dalam keaadan statis, dan juga 

pengecoran ini berfungsi agar material memiliki jalur yang sudah 

ditentukan sesuai dengan diameter yang diinginkan, sehingga kinerja coil 

nantinya dapat maksimal. Setelah dilakukan pengeceoran, semen putih 

akan didiamkan selama satu hari, agar semen benar-benar kering. 
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Gambar 4.9 Pengecoran Coil 

(Sumber: Pribadi) 

 

7. Melakukan pemasangan rail serta jalur air kembali yang dimana ini 

berfungsi agar ketika dilakukan pengetesan nanti rail serta jalur air sudah 

pada posisi yang seharusnya. 

 
Gambar 4.10 Pemasangan Selang & Rail Pada Coil 

(Sumber: Pribadi) 

 

8. Melakukan pengetesan coil dengan menggunakan udara dan juga air 

bertekanan tinggi, untuk memastikan apakah masih ada kebocoran atau 

tidak, setelah semuanya aman, selanjutnya coil akan diuji pakai di mesin 

induction, dan jika semuanya normal, barulah dapat dinyatakan bahwa coil 

telah siap dipakai kembali untuk produksi. 

 

4.4 Analisa Pengaruh Maintenance Terhadap Kinerja Coil 

 Secara garis besar dapat diketahui bahwa coil memiliki peran penting 

dalam produksi di PT. Pulogadung Tempa Jaya, berdasarkan data yang sudah 

dijelaskan diatas, diketahui bahwa terdapat beberapa faktor yang dapat 

menyebabkan terjadinya kerusakan pada coil. Oleh karena itu maintenance 

merupakan hal yang penting untuk terus menjaga kinerja coil agar tetap dalam 

kondisi terbaik. Dibawah ini merupakan pengaruh maintenance terhadap 
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kinerja coil serta hasil produksi yang dihasilkan di PT. Pulogadung Tempa 

Jaya, antara lain: 

 
Gambar 4.11 Improvement Maintenance Pada Coil  

(Sumber: Pribadi) 

 

Berdasarkan data diatas, dapat diketahui bahwa  perbaikan ini dilakukan 

bertujuan untuk mengurangi waktu line stop akibat trouble coil, yang dimana 

sebelum dilakukan maintenance, pada kasus kali ini trouble coil ditemukan 

pada coil di line 10, dimana diketahui bahwa target repair coil sebenarnya di 

180 menit, akan tetapi aktualnya adalah 1200 menit di bulan januari, 

kemudian 1840 di bulan februari dan 2345 menit dibulan maret yang dimana 

karena adanya trouble coil yang terus meningkat ini, menyebabkan terjadinya 

line stop pada mesin, sehingga membuat produksi menjadi terganggu.  

Oleh karena itu untuk menangani masalah ini, PT. Pulogadung Tempa Jaya 

melakukan improvement dari segi maintenance, yang dimana sebelumnya  

ketika ditemukan kerusakan pada coil, hal yang dilakukan hanya membobok 

coil sebagian kemudian menambal titik yang rusak dan kemudian 

menginsulating kembali dan dikeringkan selama satu hari, untuk nantinya 

dipakai kembali. Sementara improvement adalah dengan melakukan proses 

maintenance secara menyeluruh dengan membobok seluruh bagian coil, 

kemudian melakukan proses insulating total ke seluruh permukaan kumparan 

coil, dan juga  melakukan proses pengecoran ulang secara menyeluruh ke 
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coil. Meskipun improvement ini terbilang jauh lebih lama yaitu selama 2 

minggu, dimana dulu sebelum dilakukan improvement hanya membutuhkan 

waktu 3 hari, akan tetapi tindakan ini memberikan efek yang jauh lebih baik 

dari segi reliability coil dimana coil dapat digunakan selama 3 bulan setelah 

di lakukan repair, sementara dulu setelah dilakukan repair, coil hanya mampu  

digunakan selama 3 hari. 

Dari improvement yang telah dilakukan dari segi maintenance ini juga  

dapat dilihat bahwa, waktu perbaikan coil mengalami penurunan yang 

signifikan, dimana pada bulan april, mei, dan juni, tidak ada ditemukan satu 

pun trouble pada coil yang digunakan di line 10, sehingga  dapat disimpulkan 

bahwa improvement maintenance yang dilakukan memiliki pengaruh yang 

sangat besar terhadap kinerja coil, dan juga terhadap keberlangsungan proses 

produksi di PT. Pulogadung Tempa Jaya



Jurusan Teknik Mesin 

Fakultas Teknik Untirta 

 
 
       LAPORAN KERJA PRAKTIK    
     PT. PULOGADUNG TEMPAJAYA 

 

25 

BAB V 
KESIMPULAN DAN SARAN 

 
 
5.1 Kesimpulan 

Setelah dilakukannya kerja praktek selama satu bulan di PT. Pulogadung 

Tempa Jaya, dan juga mempelajari banyak hal dari dunia pekerjaan terutama 

dalam bidang bekerja sebagai tim maupun individu, maka didapatkan suatu 

kesimpulan sebagai berikut: 

1. Pada mesin induction heat, coil bekerja dengan prinsip dasar yaitu arus 

listrik bolak-balik menyebabkan terjadinya induksi elektromagnetik 

dimana menghasilkan panas yang diakibatkan oleh resistansi elektrik 

bahan tersebut, semakin tinggi resistivitas bahan maka akan semakin 

tinggi panas yang dihasilkan coil untuk memanaskan benda kerja yang ada 

sampai pada temperatur yang sudah ditentukan. 

2. Pada coil, tindakan preventive maintenance yang dilakukan terdiri dari 

beberapa tahapan, yang umumnya hanya berdasarkan visual, akan tetapi 

yang terpenting adalah dilakukannya pengecekan sirkulasi air, kumparan, 

selang serta rail, dengan menggunakan air dan juga udara bertekanan 

tinggi untuk mengatau adanay kebocoran atau tidak. Sementara pada 

corrective maintenance terdiri dari beberapa tahapan yang dilakukan akan 

tetapi yang utama adalah melakukan penambalan atau pengelasan pada 

titik kumparan yang mengalami kebocoran, agar coil dapat digunakan 

kembali. 

3. Berdasarkan kasus yang terjadi dan juga data yang ada, diketahui bahwa  

kerusakan pada coil disebabkan oleh beberapa hal seperti material yang 

tidak sesuai, kemudian korosi pada komponen coil, lalu kurangnya 

ketelitian operator dan tim maintenance dalam mengoperasikan serta 

melakukan tindakan maintenance pada coil, kemudian jalur coil juga 

sering terjadi pengendapan yang diakibatkan oleh sisa kotoran dari 

peleburan raw material, dan terakhir dinding coil yang sudah berkerak 

harus dilakukan pengawasan dan pemolesan ulang secara berkala. Oleh 
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karena itu tindakan preventive serta corrective maintenance memiliki 

peran penting dalam meminimalisir bahkan mengatasi faktor tadi dan juga 

dalam meningkatkan kinerja coil, agar sesuai dengan target yang telah 

ditentukan. 

 

5.2 Saran 

Dari kegiatan kerja praktek yang telah dilakukan di PT. Pulogadung Tempa 

Jaya ini juga terdapat beberapa saran yang dapat diberikan, antara lain: 

1. Penyediaan komponen-komponen penting dapat diperbanyak lagi, agar 

ketika terjadi kerusakan, komponen baru dapat langsung dipasang 

sehingga tidak mengganggu target produksi yang ada. 

2. Dalam melakukan maintenance kiranya dapat dilakukan dengan lebih teliti 

agara dapat menimilasir terjadinya kerusakan lain pada mesin serta pada 

maintenance dapat ditingkatkan lagi, seperti menggunakan pakaian 

pelindung diri yang khusus, untuk meminimalisir terjadinya hal yang tidak 

diinginkan. 
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