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Abstract. Practical work is a form of educational and vocational organization that is participated in by students so 

that students can work directly in the world of business, industry or fabrication. Practical work aims to prepare 

students to become productive people and be able to work directly in their respective fields. Students can also 

experience the production atmosphere experienced by professional engineering in a factory. This research process 

requires several materials and equipment as equipment in the design process as well as several methods. data 

collection and problem formulation in the form of morphological design. The method for repairing the screw extruder 

is re-poking the screw thread area which was proposed by the customer technician who said that the screw thread 

area was starting to wear out so it needed to be rejuvenated. Maintenance Preventive Maintenance. Re-priming or 

rejuvenating the threaded part because the threaded part has started to wear out. For example, in scheduling, for 

screw components until now there has been no regular maintenance or replacement to overcome damage. After the 

time of re-positioning the screw enters the turning stage to smooth the surface before the unevenness of the re-

positioning or CV. Sumber Agung Widodo is a company that has complete manufacturing equipment that can produce 

various kinds of spare parts from various kinds of production machines. Various problems that often occur have an 

impact on the ongoing production process. Some of the causes include not only material factors, but human resource 

factors also influence production quality. 
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Abstrak. Kerja praktik merupakan bentuk penyelenggaraan pendidikan dan kejuruan yang diikuti oleh mahasiswa 

sehingga mahasiswa dapat bekerja secara langsung di dunia usaha maupun industri ataupun fabrikasi. Kerja praktik 

bertujuan untuk mempersiapkan mahasiswa agar menjadi manusia yang produktif dan dapat langsung bekerja sesuai 

dengan bidangnya masing- masing, mahasiswa juga dapat merasakan suasana produksi yang dialami Engineering 

profesional di dalam pabrik proses penelitian ini memerlukan beberapa bahan dan peralatan sebagai perlengkapan 

dalam proses perancangan serta beberapa metode pengumpulan data dan perumusan masalah berupa desain morfologi, 

Metode dalam perbaikan screw extruder yaitu pemopokan ulang pada daerah ulir screw yang di ajukan oleh pihak 

custemer teknisi yang bilang bahwa daerah uulir screw sudah mulai aus sehingga perlu peremajaan Maintenance 

Preventive Maintenance. Pemopokan ulang atau peremajaan pada bagian ulir karena pada bagian ulir sudah mulai 

mengalami keausan. Misalnya pada scheduling, untuk komponen screw sampai saat ini belum ada perawatan atau 

penggantian secara berkala untuk mengatasi kerusakan. Selesai waktu pemopokan ulang screw masuk kedalam tahap 

pembubutan menghaluskan permukaan sebelum yang kurang rata dari tahap pemopokan atau pengelas ulang CV. 

Sumber Agung Widodo adalah salah satu perusahaan yang memiliki kelengkapan manufaktur yang dapat 

memproduksi berbagai macam suku cadang dari berbagai macam mesin produksi. Berbagai permasalahan yang sering 

terjadi sehingga berdampak pada proses produksi yang berlangsung. Beberapa penyebab diantaranya bukan hanya 

dari faktor material, namun faktor sumber daya manusia juga berpengaruh terjadinya kualitas produksi. 

Kata Kunci : Kerja praktek, Pendidikan teknik, Pemeliharaan, Perbaikan ekstruder sekrup, Tantangan produksi 

  

I. PENDAHULUAN 

 

Kerja praktik merupakan bentuk penyelenggaraan pendidikan dan kejuruan yang diikuti oleh mahasiswa 

sehingga mahasiswa dapat bekerja secara langsung di dunia usaha maupun industri ataupun fabrikasi. Kerja praktik 

bertujuan untuk mempersiapkan mahasiswa agar menjadi manusia yang produktif dan dapat langsung bekerja sesuai 

dengan bidangnya masing- masing, mahasiswa juga dapat merasakan suasana produksi dan dapat membantu 

menangani beberapa masalah-masalah yang dialami Engineering profesional di dalam pabrik. 

Dalam perusahaan manufaktur umumnya memiliki produk bermacam macam dengan desain dan fungsi yang 

berbeda. Secara sederhana fabrikasi adalah pengelolahan komponen material baku atau setengah jadi yang di rangkai, 

di bentuk, di manipulasi untuk menghasilkan barang yang baru dan memiliki nilai tambah dan fungsi. 

CV. Sumber Agung Widodo adalah salah satu perusahaan yang memiliki kelengkapan manufaktur yang 

dapat memproduksi berbagai macam suku cadang dari berbagai macam mesin produksi. Berbagai permasalahan yang 
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sering terjadi sehingga berdampak pada proses produksi yang berlangsung. Beberapa penyebab diantaranya bukan 

hanya dari faktor material, namun faktor sumber daya manusia juga berpengaruh terjadinya kualitas produksi. 

Jenis kecacatan produk yang sering terjadi pada proses produksi adalah jenis kecacatan produk yang sering 

terjadi adalah ukuran yang tidak sesuai SOP perusahaan dan warna yang tidak rata dengan adanya permasalahan 

tersebut, perlu dilakukan penelitian untuk menurunkan kecacatan produk yang terjadi pada proses produksi di CV. 

Sumber Agung Widodo dan memberikan solusi untuk perbaikannya. 

 

 
 

Screw merupakan komponen utama dari sebuah mesin ekstrusi plastik yang berfungsi sebagai pendorong 

pemotong, dan pengaduk plastik panas yang terdapat didalam barrel. Sedangkan barrel adalah selongsong yang 

merupakan ruang pemanas dimana screw berada didalamnya. Barrel berfungsi sebagai tempat proses plastisisasi. 

Untuk menjamin kelangsungan proses, maka rasio diameter screw dan diameter barrel (clearance) dianjurkan sebesar 

0.005 - 0.002 in (0,05 mm). besar diameter screw mempengaruhi laju aliran plastik dalam barrel. Pemilihan diameter 

dan panjang screw didasarkan pada rasio. 

 
 

Mesin ekstrusi memiliki bagian yang bernama extruder. Extruder memiliki fungsi sebagai pelebur biji plastik 

yang nantinya akan diproses melalui zona pemanas yang memiliki suhu berebeda-beda dan akan didorong keluar oleh 

screw conveyor untuk sampai pada bagian dies untuk berbagai macam proses selanjutnya. Hal yang perlu diperhatikan 

pada proses peleburan adalah proses pemasukan komposisi bahan-bahan yang nantinya akan diproses, karena apabila 

terjadi kesalahan pada saat pencampuran komposisi tersebut maka akan terjadi kegagalan produksi serta menghasilkan 

barang yang NG (not good). 

 

II. METODE 

 

Proses penelitian ini memerlukan beberapa bahan dan peralatan sebagai perlengkapan dalam proses 

perancangan serta beberapa metode pengumpulan data dan perumusan masalah berupa desain morfologi, pembobotan 

faktor penilaian dan kriteria penilaian Screw Ekstruder untuk unit ekstruder. Metode dalam perbaikan screw extruder 

yaitu pemopokan ulang pada daerah ulir screw yang di ajukan oleh pihak custemer teknisi yang bilang bahwa daerah 

uulir screw sudah mulai aus sehingga perlu peremajaan, sedang kan untuk pada baian bongol screw mengalami 

keadaan cacat yaitu bongol patah,. Sehinga pada bagian bonggol Screw Ekstruder memerlukan penyambungan dengan 

metode shock sesuai dengan keadaan sebelum cacat atau patah. 
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Metode ini disampaikan dengan cara observasi menanyakan permasalahan yang terjadi pada mesin ke pihak 

custmer teknisi yang bertugas megantarkan barang ke bengkel. Agar pada saat perbaikan pihak mekanik bengkel dapat 

memperbaiki sesuai SOP yang sudah di jalan kan di perusahaan. 

 

III. HASIL DAN PEMBAHASAN 

 

Maintenance Preventive. Pemopokan ulang atau peremajaan pada bagian ulir karena pada bagian ulir sudah 

mulai mengalami keausan. Misalnya pada scheduling, untuk komponen screw sampai saat ini belum ada perawatan 

atau penggantian secara berkala untuk mengatasi kerusakan. Selesai waktu pemopokan ulang screw masuk kedalam 

tahap pembubutan menghaluskan permukaan sebelum yang kurang rata dari tahap pemopokan atau pengelas ulang. 

Selesai waktu pembubutan masuk kedalam tahap hard chrome agar bagian lebih tahan lama dikarena screw saat 

beroperasi dalam keadaan panas dan tidak memuai, pihak QC pas melakukan pengecekan pada ukuran diameter dan 

pada bagian hard chrome. Untuk tahap pengeshock an dilakukan beberapa tahap mulai dibor lalu di tab ulang M 24 X 

3 untuk diameter dalam 21, sehabis itu apakah perlu di las ulang atau tidaknya menyesuaikan kebutuhan dan menurut 

kita mumpuni atau tidak menopang sistem kerja secara optimal. 

Sementara dari hasil data wawancara dengan teknisi dan supervisor, efek yang terjadi akibat retaknya screw 

ini ialah jumlah produksi yang dihasilkan tidak akan bisa sama dengan sebelumnya jika tidak diganti screw tersebut, 

diperlukannya pemantauan secara khusus untuk beberapa minggu kedepan apakah kerusakan bertambah parah atau 

tidak. Banyakanya efek buruk yang terjadi akibat rusaknya screw ini maka kerugian yang dirasakan oleh antara lain 

downtime mesin yang tinggi, output menurun karena kerja mesin riskan untuk bekerja secara optimal. 

 

IV. KESIMPULAN 

 

CV. Sumber Agung Widodo adalah salah satu perusahaan yang memiliki kelengkapan manufaktur yang 

dapat memproduksi berbagai macam suku cadang dari berbagai macam mesin produksi. Berbagai permasalahan yang 

sering terjadi sehingga berdampak pada proses produksi yang berlangsung. Beberapa penyebab diantaranya bukan 

hanya dari faktor material, namun faktor sumber daya manusia juga berpengaruh terjadinya kualitas produksi. Untuk 

perbaikan bahan tidak bisa turun atau cacat lebih baik mendahulukan pengecekan pada hidrolis mal dan seal penarik 

bahan turun, agar keselamatan para pekerja yang sedang mengoperasikan mesin merasa nyaman. Dan terhindar dari 

kecelakan kerja yang tidak diingkan. Untuk awal kerja lebih baik lakukan pengecekan tekanan bar angin hidrolis dan 

kelenturan seal penarik bahan. 
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