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BAB I PENDAHULUAN 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Kerja praktik atau On Job Training merupakan mata kuliah wajib di 

Program Studi Teknik Manufaktur, Politeknik Negeri Jakarta sebagai 

salah satu syarat dan penilaian untuk memenuhi studi dan kurikulum yang 

berlaku. Kegiatan kerja praktik ini menekankan pada praktik lapangan dan 

pemecahan masalah. Praktik lapangan berarti mempelajari suatu keadaan 

dan menerapkan atau mengaplikasikannya secara langsung yang kemudian 

dianalisis serta dikaitkan dengan teori yang diterima di bangku kuliah atau 

literatur. Sementara itu, pemecahan masalah berarti menganalisis masalah-

masalah yang terjadi di dalam industri untuk kemudian dicari solusinya. 

PT. Chemco Harapan Nusantara adalah perusahaan yang bergerak 

dibidang manufaktur Brake System, Casting Part dan Casting wheels 

untuk kendaraan roda dua maupun roda empat. Salah satu produk yang 

diproduksi adalah Master Cylinder FR 2DP. Produk Master Cylinder FR 

2DP melewati beberapa departemen dalam fabrikasinya, yaitu: 

• Departemen Gravity Die Casting (GDC) 

• Departemen Machining 

• Departemen Painting 

• Departemen Assembly 

Pengendalian kualitas pada hasil proses di departemen machining 

menjadi hal yang krusial karena parameter yang ditetapkan berpengaruh 

terhadap proses perakitan dengan komponen lain di departemen assembly. 

Tujuan Utama pengendalian kualitas adalah untuk mendapatkan jaminan 

bahwa kualitas produk atau jasa yang dihasilkan sesuai dengan standar 

kualitas yang telah ditetapkan dengan mengeluarkan biaya yang ekonomis 

atau serendah mungkin. 
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Pada Kondisi Aktual, proses produksi Master Cylinder FR 2DP di 

departemen machining menghasilkan produk defect dalam jumlah yang 

signifikan, dibuktikan dengan persentase jumlah produk defect terhadap 

jumlah produksi per minggu pada periode September 2022 – Oktober 2022 

yang masih banyak dan beragam. di PT. Chemco Harapan Nusantara. 

Jumlah produk cacat pada produk Master Cylinder FR 2DP di departemen 

machining periode September 2022 – Oktober 2022 dapat dilihat pada 

Tabel 1.1. 

 

Tabel 1. 1 Jumlah Produk cacat pada produk Master Cylinder FR 2DP periode September 2022 – 

Oktober 2022 

Bulan Week Produksi Dimensi Oval Kasar Cacat Setting 
Tidak 

Sempurna Total Persentase 

September 

W1 Sep 11696 4 6 19 4 3 4 40 0.34 

W2 Sep 10826 7 0 18 8 0 6 39 0.36 

W3 Sep 10654 6 6 17 7 3 7 46 0.43 

W4 Sep 13172 8 3 20 8 0 5 44 0.33 

Oktober 

W1 Okt 14839 8 4 11 4 0 4 31 0.21 

W2 Okt 12665 8 27 10 8 5 6 64 0.51 

W3 Okt 17697 4 2 5 5 5 5 26 0.15 

W4 Okt 17247 0 3 26 3 0 5 37 0.21 

Total 108796 45 51 126 47 16 42 327 0.30 

Average 13600 6 6 16 6 2 9 45 0.33 

 

Untuk menangani dan mencegah terjadinya masalah tersebut, 

dilakukan analisis pengendalian kualitas produk Master Cylinder FR 2DP 

pada departemen machining di PT. Chemco Harapan Nusantara 

menggunakan metoda Six Sigma. Six Sigma memiliki tingkatan/level 

dengan angka yang bisa menunjukkan berada dimana kualitas produksi 

yang sedang diteliti. 

 

1.2 Ruang Lingkup Praktik Kerja Lapangan (PKL) 

Praktik kerja lapangan (PKL) dilaksanakan pada: 

Waktu: 1 September 2022 – 30 November 2022 
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Tempat: PT Chemco Harapan Nusantara 

Area Praktik: Divisi Quality Control, Departemen Machining. 

Aktivitas:  Melakukan Final Check pada Produk Swing Arm dan MC FR 

2DP, Memasukkan data NG ke sistem KIOSK, Menyortir barang NG di 

Subcont. 

 

1.3 Tujuan Praktik Kerja Lapangan (PKL) 

Adapun tujuan dari pelaksanaan kerja praktik ini adalah: 

1. Mengenal permasalahan-permasalahan yang terjadi pada industri 

manufaktur dan mengaplikasikan ilmu serta teori untuk menjawab 

permasalahan tersebut. 

2. Mempelajari dan memahami tentang manajemen produksi, assembly, 

dan maintenance. 

3. Mengadakan studi banding antara pengetahuan secara teoritis dengan 

aplikasi di lapangan. 

4. Memenuhi sistem kredit semester (SKS) wajib pada kurikulum 

Teknik Manufaktur. 

5. Menjadi seorang fresh graduate yang berbekal ilmu dan pengalaman 

sehingga siap terjun ke dunia kerja. 

 

1.4 Manfaat Praktik Kerja Lapangan (PKL) 

1.4.1 Bagi Perusahaan/Instansi 

1. Sebagai sarana atau perantara kerja sama yang baik antara 

Perusahaan dengan lembaga pendidikan (Politeknik Negeri Jakarta). 

2. Memberikan kontribusi dalam pelaksanaan dan pengembangan 

sumber daya manusia yang berdaya saing tinggi. 

3. Mendapatkan inovasi atau ide-ide masukan dari mahasiswa selama 

melaksanakan kerja praktik untuk pengembangan lembaga 
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1.4.2 Bagi Peserta Praktik Kerja Lapangan 

1. Terlaksananya mata kuliah kerja praktik. 

2. Dapat mengenal dan menambah wawasan di lingkungan kerja yang 

sesungguhnya. 

3. Meningkatkan keahlian atau soft skill dalam sesuai dengan disiplin 

ilmu yang diambil. 

4. Dapat teraplikasikannya skill praktik lapangan yang menjadi daya 

saing bagi Perguruan Tinggi Vokasi khususnya program S1-

Terapan. 
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BAB IV 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

4.1 Kesimpulan 

Kesimpulan yang dapat diperoleh dari kegiatan Praktik Kerja 

Lapangan yang dilaksanakan di PT. Chemco Harapan Nusantara 

diantaranya: 

1. Ilmu dan Keterampilan yang diperoleh selama masa perkuliahan 

dapat menunjang dalam penyelesaian pekerjaan yang ada di PT. 

Chemco Harapan Nusantara 

2. Mahasiswa mampu memecahkan permasalahan yang ada selama 

menyelesaikan pekerjaan manfaat dan terlatih untuk bersikap 

mandiri, disiplin dan bertanggung jawab saat mengambil 

keputusan dalam bekerja 

3. Mahasiswa mampu memahami proses quality control dalam 

produk di departemen machining. 

4. Mahasiswa mampu dan dapat berinteraksi sosial dengan baik di 

perusahaan 

5. Mahasiswa mendapatlan keterampilan baru dan pengalaman 

bekerja yang nyata, praktis, dan professional. 

 

4.2 Saran 

Beberapa saran yang ingin disampaikan setelah melakukan Praktik 

Kerja Lapangan di PT. Chemco Harapan Nusantara, diantaranya: 

 

4.2.1   Bagi Perusahaan 

1. Selalu melibatkan mahasiswa Praktik Kerja Lapangan (PKL) dalam 

proyek yang akan dikerjakan. 
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2. Membimbing dan mengarahkan mahasiswa selama Praktik Kerja 

Lapangan (PKL) 

3. Merencanakan pelaksanaan Praktik Kerja Lapangan agar lebih 

terarah. 

 

4.2.2   Bagi Politeknik Negeri Jakarta 

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

1. Memberikan kesempatan untuk mengenal dunia industri 

kepada mahasiswa sebelum dilakukan Praktik Kerja 

Lapangan 

2. Membantu dalam pencarian industri dalam hal penerimaan 

Praktik Kerja Lapangan (PKL) 
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LAMPIRAN 

Lampiran  1 Sruktur Organisasi Departemen Machining 

 

Agus Kris
Departemen Head

Iwan Pranoto

Machining

Agus Riyanto

Piston/Export

Jauhari

FPC

Taufiq D.N.R

FMC
Chief

Foreman/

Staff
Agus R

MCH 1

Arofik

MCH 1

Joko S

MCH 1

Arkani

MCH 2

Riono

MCH 2

Adi W

MCH 2

Azis P

Caliper

Sugiyono

Master Cyl

Aris W

Caliper

Dedy N

Caliper

Widada

Master Cyl

Sumadi

Master Cyl

Paryanto

Master Cyl

SubForeman

/Staff

Maryanto
Panel&Lever

Muh 

Mas udi

Engine Part

Danang H

Engine part

Toni 

Triyono

Master Cyl

Andi TW

Engine Part

Sutisman

Master Cyl

Supriyono
Panel&Lever

Yoga 

Anton
Panel&Lever

Operator Operator

33

Operator

35

Operator

32

Operator

34

Operator

34

Operator

27

Legowo

Export

Basuki R

Piston M/C

Ikhsanuddin

Piston

Suprihanto

Export

Joko T

Piston M/C

Budi 

Raharjo

Piston Cal

M.Mausud

Export

Agus 

Sucipto

Export

Operator

46

Sarno

Piston M/C

Operator

17

Kriswanto

Piston Cal

Operator

50

FQC Mach

Bakromin

FQC EXP/

MP

Doni S

Piston 

Caliper

A.Rouf

Final 

Inspec

Rodin

Admin

 

FQC Mach

Arif 

Wibowo

Admin

 

Admin/

Operator

1

Admin/

Operator

1

Admin

 

Operator

2

Final Inspec

Yoga 

Saputra

Final 

Inspec

Rizal M

Operator

67

FPC

Arif 

Setiawan

Plan Prod 

Control

Reli S M

Plan Prod 

Control

Salman A

CPC

11

Admin/

EDP

5

Dojo

Dion E

Preventif 

Trouble

Haris C

Jig&Fixture

Sukarjana

Engineering 

Prod

Dedi I

New Model

Johan A T

Programmer

Suratman

Operator

0

Preventif 

Trouble

Rio

Trouble 

Shooting

9

Preventif

0

Oil&PMCS

4

Jig&Fixture

Aris M H

CMC JIG

3

Setter 1

 

Setter 2

 

Setter 3

 

CMC Tool

1

Dok New 

Model

Taufiq A

Dok New 

Model

 

Dokumen

0



 

54 
 

Lampiran  2 Aktivitas Mendata NG Produk dengan Software Kiosk 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

55 
 

Lampiran  3 Aktivitas melakukan Final Check pada produk Swing Arm KOWA 
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Lampiran  4 Aktivitas melakukan analisa permasalahan kekasaran pada produk 
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Lampiran  5 Foto bersama karyawan dan teman teman di PT. Chemco Harapan Nusantara 
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Lampiran  6 Formulir 1 

Formulir 1 
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PRAKTIK                                          KERJA INDUSTRI 
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Lampiran  7 Surat Keterangan dari PT. Chemco Harapan Nusantara 

 

 




