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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1. Latar Belakang Praktik Kerja Lapangan 

Politeknik merupakan salah satu lembaga pendidikan tinggi yang 

lulusannya diharapkan memiliki keahlian dan keterampilan yang sesuai dengan 

kebutuhan dunia industri, politeknik menerapkan sistem pembelajaran yang 

menggabungkan teori dan praktik, salah satunya dengan mewajibkan 

mahasiswa mengikuti Praktik Kerja Lapangan (PKL) di semester 7. Kegiatan 

PKL diadakan untuk memberikan kesempatan kepada mahasiswa agar dapat 

mengaplikasikan secara langsung ilmu yang telah diperoleh selama perkuliahan 

ke dunia industri, mahasiswa tidak hanya memperoleh pengalaman kerja yang 

berharga untuk masa depan, tetapi juga dapat mengembangkan kemampuan 

komunikasi, kerjasama tim, dan problem-solving. Kegiatan PKL juga berfungsi 

sebagai jembatan antara dunia akademis dan dunia industri, sehingga 

mahasiswa dapat lebih siap memasuki dunia kerja setelah menyelesaikan 

perkuliahan. PT Kaji Machinery Indonesia merupakan salah satu perusahaan 

yang memfasilitasi mahasiswa Jurusan Teknik Mesin untuk mengaplikasikan 

bidang keilmuannya dengan terlibat langsung dalam proses produksi dan 

memberikan ide-ide inovatif sebagai langkah improvement untuk perusahaan. 

PT Kaji Machinery Indonesia merupakan perusahaan manufaktur yang 

bergerak di bidang produksi mesin penunjang tekstil dan sparepart otomotif. 

PT Kaji Machinery Indonesia melakukan produksi mesin penunjang tekstil dan 

sparepart otomotif dengan teknologi produksi yang memadai dan tenaga kerja 

yang terampil. PT Kaji Machinery Indonesia senantiasa berupaya untuk 

menghasilkan produk-produk berkualitas tinggi untuk memenuhi kebutuhan 

konsumen. Selama pelaksanaan Praktik Kerja Lapangan (PKL) di PT. Kaji 

Machinery Indonesia, mahasiswa aktif berpartisipasi dalam berbagai aktivitas 

produksi. Pengalaman tersebut memungkinkan mahasiswa untuk 

mengaplikasikan pengetahuan teoritis yang diperoleh di bangku kuliah secara 

langsung ke dalam praktik industri.  
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Praktik Kerja Lapangan yang dilaksanakan di PT Kaji Machinery 

Indonesia memberikan kesempatan bagi mahasiswa untuk belajar secara 

langsung mengenai proses produksi, proses perakitan, serta pengendalian 

kualitas yang diterapkan pada industri manufaktur. Kegiatan yang dilakukan 

meliputi pengamatan proses produksi, pengoperasian mesin CNC Lathe, CNC 

Milling, serta Assembly produk, mahasiswa juga diberikan kesempatan untuk 

melakukan pemeriksaan kualitas produk. Selain itu, mahasiswa juga 

berpartisipasi dalam kegiatan pemeliharaan mesin dan peralatan produksi. 

Pengalaman ini memberikan pemahaman yang lebih mendalam mengenai 

siklus hidup suatu produk, serta penerapan ilmu manufaktur dalam proses 

produksi. 

Salah satu fokus utama PT Kaji Machinery Indonesia adalah melakukan 

produksi mesin penunjang tekstil, mulai dari pemotongan material, 

pembentukan komponen, hingga perakitan komponen menjadi produk akhir. 

Proses produksi pada PT Kaji Machinery Indonesia terbagi menjadi tiga stasiun 

kerja, seperti stasiun kerja produksi 1, stasiun kerja produksi 2, dan stasiun 

kerja assembly. Setiap stasiun kerja memiliki cycle time yang bervariasi untuk 

menyelesaikan pekerjaannya masing – masing, akan tetapi stasiun kerja 

assembly menjadi stasiun kerja dengan durasi cycle time lebih panjang 

dibandingkan dengan stasiun kerja yang lain. Panjangnya durasi cycle time 

pada stasiun kerja assembly harus lebih diperhatikan terutama durasi cycle time 

pada proses perakitan komponen Peg Holder. Permasalahan tersebut dapat 

berdampak pada jumlah total produk yang dihasilkan dalam periode tertentu 

akan lebih sedikit, produk yang belum selesai akan menumpuk dan 

membutuhkan ruang penyimpanan tambahan, serta keterlambatan dalam 

pengiriman produk. Panjangnya durasi cycle time pada proses perakitan 

komponen Peg Holder harus segera diperbaiki agar tidak menjadi masalah 

yang besar di kemudian hari. 

1.2. Ruang Lingkup Praktik Kerja Lapangan 

Ruang lingkup Praktik Kerja Lapangan merupakan cakupan atau 

batasan kegiatan yang dapat dilakukan oleh mahasiswa selama menjalani 

kegiatan Praktik Kerja Lapangan di perusahaan. Ruang lingkup Praktik Kerja 
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Lapangan sangat bervariasi tergantung pada jenis industri, ukuran perusahaan, 

serta tujuan spesifik dari kegiatan Praktik Kerja Lapangan. Adapun ruang 

lingkup Praktik Kerja Lapangan di PT Kaji Machinery Indonesia, sebagai 

berikut : 

Waktu Pelaksanaan : 16 September 2024 – 17 Januari 2025 

Tempat Pelaksanaan : PT Kaji Machinery Indonesia 

Bagian/Unit Kerja : Produksi 

Bentuk Kegiatan : 1. Melakukan kegiatan produksi pada stasiun 

kerja Produksi 1 meliputi Cutting, CNC 

Milling, Drilling, Tapping, dan Welding. 

  2. Melakukan kegiatan produksi pada stasiun 

kerja Produksi 2 meliputi CNC Lathe. 

  3. Melakukan kegiatan perakitan pada 

stasiun kerja Assembly. 

1.3. Tujuan dan Manfaat Praktik Kerja Lapangan 

Kegiatan Praktik Kerja Lapangan diadakan untuk menjembatani 

kesenjangan pemahaman antara teori yang dipelajari di perkuliahan dengan 

praktik kerja di dunia nyata. Kegiatan Praktik Kerja Lapangan memiliki tujuan 

serta manfaat yang berguna bagi mahasiswa untuk menghadapi masa depan. 

Berikut merupakan tujuan dan manfaat dari kegiatan Praktik Kerja Lapangan. 

1.3.1. Tujuan Praktik Kerja Lapangan 

Adapun tujuan dari Praktik Kerja Lapangan yaitu: 

1. Mempelajari suasana kerja yang sebenarnya terjadi di dunia nyata, 

mulai dari budaya kerja yang unik, bagaimana pembagian tugas 

dilakukan, hingga sistem komunikasi yang diterapkan. PKL juga 

memberikan gambaran apa saja tantangan yang sering ditemui di 

dunia kerja, seperti tenggat waktu yang ketat, tekanan kerja, serta 

padatnya pekerjaan yang diberikan. 

2. Menerapkan ilmu pengetahuan dan keterampilan yang telah 

diperoleh selama perkuliahan ke dalam situasi kerja yang nyata, 

sehingga memberikan pemahaman tentang bagaimana ilmu 

pengetahuan dapat diterapkan dalam menyelesaikan permasalahan 

yang terjadi di dunia kerja. 
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3. Mengembangkan keterampilan praktis yang dibutuhkan dalam dunia 

kerja, seperti keterampilan teknis dan non-teknis, keterampilan 

komunikasi, serta keterampilan problem-solving.  

4. Meningkatkan kepercayaan diri dengan menyelesaikan pekerjaan 

yang diberikan secara mandiri dan penuh tanggung jawab selama 

kegiatan PKL, hal tersebut juga membantu untuk menemukan minat 

dan bakat yang sebenarnya, sehingga dapat menentukan pilihan 

karier yang sesuai. 

1.3.2. Manfaat Praktik Kerja Lapangan 

Manfaat Praktik Kerja Lapangan merupakan hasil yang akan 

diperoleh mahasiswa setelah menjalani kegiatan Praktik Kerja 

Lapangan. Manfaat Praktik Kerja Lapangan tidak hanya dirasakan oleh 

mahasiswa, tetapi juga dirasakan oleh perguruan tinggi dan perusahaan. 

Berikut merupakan manfaat dari kegiatan Praktik Kerja Lapangan. 

1.3.2.1. Manfaat Bagi Mahasiswa 

Adapun manfaat Praktik Kerja Lapangan bagi mahasiswa 

adalah sebagai berikut : 

1. Melihat dan merasakan atmosfer kerja secara langsung, 

mulai dari interaksi dengan rekan kerja dan atasan, hingga 

menghadapi berbagai tantangan di dunia kerja. 

2. Mendorong mahasiswa untuk mempelajari banyak 

keterampilan baru dan ilmu pengetahuan yang relevan 

dengan bidang studi manufaktur dari para karyawan.  

3. Mahasiswa dapat mengukur sejauh mana kemampuan diri 

dalam melakukan pekerjaan dan mengatasi tantangan di 

dunia kerja. Hal ini akan meningkatkan kepercayaan diri 

dan motivasi untuk terus belajar dan berkembang.  

1.3.2.2. Manfaat Bagi Perguruan Tinggi 

Adapun manfaat Praktik Kerja Lapangan bagi perguruan 

tinggi adalah sebagai  berikut : 



 

5 

 

1. Kegiatan Praktik Kerja Lapangan menjadi sarana yang 

efektif bagi perguruan tinggi untuk mengevaluasi dan 

meningkatkan kualitas lulusannya agar sesuai dengan 

kebutuhan di dunia industri. 

2. Pengalaman mahasiswa selama PKL dapat menjadi bahan 

masukan untuk memperbaiki metode pembelajaran dan 

mengembangkan mata kuliah baru, dengan mengetahui 

kebutuhan industri secara langsung, perguruan tinggi dapat 

menyelaraskan kurikulum dengan perkembangan dunia 

industri. 

3. Keberhasilan mahasiswa dalam melaksanakan PKL dapat 

menjadi sarana promosi yang efektif bagi perguruan 

tinggi, serta meningkatkan reputasi perguruan tinggi di 

mata masyarakat dan calon mahasiswa baru. 

1.3.2.3. Manfaat Bagi Perusahaan 

Adapun manfaat Praktik Kerja Lapangan bagi 

perusahaan adalah sebagai berikut : 

1. Kehadiran mahasiswa PKL dapat membantu 

meningkatkan produktivitas perusahaan. Tugas – tugas 

rutin atau proyek – proyek kecil dapat diamanatkan 

kepada mahasiswa PKL, sehingga karyawan tetap dapat 

fokus pada tugas yang lebih kompleks. 

2. Perusahaan dapat memperoleh masukan untuk 

meningkatkan kualitas produk melalui perspektif 

konsumen yang lebih luas dan membantu mengidentifikasi 

area yang perlu diperbaiki. 
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BAB IV  

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

4.1. Kesimpulan 

Kesimpulan yang dapat diperoleh setelah melengkapi laporan Praktik 

Kerja Lapangan dan menyelesaikan kegiatan Praktik Kerja Lapangan di PT 

Kaji Machinery Indonesia adalah sebagai berikut: 

1. Kegiatan PKL diadakan untuk memberikan kesempatan kepada mahasiswa 

agar dapat mengaplikasikan secara langsung ilmu yang telah diperoleh 

selama perkuliahan ke dunia industri, mahasiswa tidak hanya memperoleh 

pengalaman kerja yang berharga untuk masa depan, tetapi juga dapat 

mengembangkan kemampuan komunikasi, kerjasama tim, dan problem-

solving. 

2. Penerapan perbaikan dengan metode PDCA dapat membantu menetapkan 

tujuan yang spesifik, terukur, dan terarah, sehingga mendapatkan hasil 

perbaikan yang tepat, efektif dan efisien untuk memperbaiki panjangnya 

durasi cycle time proses assembly komponen Peg Holder pada stasiun kerja 

assembly di PT Kaji Machinery Indonesia. Proses perbaikan juga dibantu 

dengan tools pendukung lainnya seperti tools 5 Why yang digunakan untuk 

identifikasi masalah panjangnya durasi cycle time, dan tools 5W+1H yang 

digunakan untuk membuat rencana perbaikan. 

3. Perbaikan yang dilakukan untuk mengatasi masalah panjangnya durasi cycle 

time proses assembly komponen Peg Holder pada stasiun kerja assembly di 

PT Kaji Machinery Indonesia dapat dijadikan standar baru dalam proses 

assembly komponen Peg Holder dan dapat diterapkan secara berkelanjutan. 
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4.2. Saran 

4.2.1. Saran bagi PT Kaji Machinery Indonesia 

1. Pembuatan SOP sangat penting untuk memastikan semua karyawan 

melakukan pekerjaan dengan langkah – langkah pengerjaan yang 

seragam agar produk yang dihasilkan memiliki kualitas yang seragam, 

meningkatkan efisiensi waktu produksi, serta mengurangi risiko 

kecelakaan kerja. 

2. Pembuatan standar keselamatan sangat penting untuk mengurangi 

risiko kecelakaan kerja, membantu karyawan merasa lebih aman dan 

nyaman, serta perusahaan wajib memenuhi peraturan perundang – 

undangan terkait keselamatan kerja. 

3. Jika dikemudian hari perusahaan masih menerima mahasiswa magang, 

maka harus dibentuk tim pembimbing magang perguruan tinggi yang 

berfungsi sebagai pemandu mahasiswa selama melakukan magang di 

perusahaan.  

4.2.2. Saran bagi Politeknik Negeri Jakarta 

1. Mewadahi segala informasi terkait Praktik Kerja Lapangan seperti 

perusahaan dan pekerjaan yang relevan dengan jurusan, serta 

memberikan gambaran lebih mendalam kepada mahasiswa untuk 

mengenal dunia industri.  

2. Memilih dan menyeleksi perusahaan yang akan dilakukan mahasiswa 

selama kegiatan Praktik Kerja Lapangan agar pekerjaan yang 

didapatkan mahasiswa lebih relevan dengan apa yang diajarkan oleh 

kampus.  

3. Memperbanyak kegiatan kerjasama antara kampus dan perusahaan, 

untuk memperbesar peluang penerimaan mahasiswa diberbagai bidang 

industri. 
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LAMPIRAN 

 

Lampiran 1. Daftar Isian Praktik Kerja Lapangan 

DAFTAR ISIAN PRAKTIK 

KERJA INDUSTRI 

 

 

 

Nama Mahasiswa: 1. Nasywa Gaitsa Arwanjani NIM : 2102411032 

 2. Bayyinah Fatikah Azani 

3. Bastian Simanjuntak 

NIM : 2102411057 

NIM : 2102411043 
 

 

Program studi : D4 Teknologi Rekayasa Manufaktur 

Tempat Praktik Kerja Lapangan  

Nama Perusahaan/Industri : PT Kaji Machinery Indonesia 

Alamat Perusahaan/Industri : EJIP Industrial Park Plot 5L-2, 

 Cikarang Selatan, Bekasi 17550, Indonesia 

 

 

 

 

 

Depok, 31 Desember 2024 

 

 
 

Nasywa Gaitsa Arwanjani NIM 

: 2102411032 

 

 

 

Catatan : Dilampirkan fotokopi surat dari perusahaan / industri 
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Lampiran 2. Surat Permohonan Praktik Kerja Lapangan 
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Lampiran 3. Surat Kontrak Praktik Kerja Lapangan 
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Lampiran 4. Daftar Hadir Praktik Kerja Lapangan 

DAFTAR HADIR PRAKTIK KERJA LAPANGAN 

MAHASISWA JURUSAN TEKNIK MESIN 

POLITEKNIK NEGERI JAKARTA 

 

 

 

 

 

 

Cikarang, 30 September 2024 

Pembimbing Industri 

 

Sehono 

 

 

 

Catatan : 

1. Bila tidak hadir mohon kolom di beri tanda silang 

2. Mohon dikirim bersama lembar penilaian 
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DAFTAR HADIR PRAKTIK KERJA LAPANGAN  

MAHASISWA JURUSAN TEKNIK MESIN  

POLITEKNIK NEGERI JAKARTA 

 

 

 

 

 

 

Cikarang, 31 Oktober 2024 

Pembimbing Industri 

 

Sehono 

 

 

 

Catatan : 

1. Bila tidak hadir mohon kolom di beri tanda silang 

2. Mohon dikirim bersama lembar penilaian 

 

 



 

45 

 

DAFTAR HADIR PRAKTIK KERJA LAPANGAN  

MAHASISWA JURUSAN TEKNIK MESIN  

POLITEKNIK NEGERI JAKARTA 

 

 

 

 

 

 

Cikarang, 30 November 2024 

Pembimbing Industri 

 

Sehono 

 

 

 

Catatan : 

1. Bila tidak hadir mohon kolom di beri tanda silang 

2. Mohon dikirim bersama lembar penilaian 
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DAFTAR HADIR PRAKTIK KERJA LAPANGAN  

MAHASISWA JURUSAN TEKNIK MESIN  

POLITEKNIK NEGERI JAKARTA 

 

 

 

 

 

 

      

Cikarang, 31 Desember 2024 

Pembimbing Industri 

 

Sehono 

  

 

 

Catatan : 

1. Bila tidak hadir mohon kolom di beri tanda silang 

2. Mohon dikirim bersama lembar penilaian 
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DAFTAR HADIR PRAKTIK KERJA LAPANGAN  

MAHASISWA JURUSAN TEKNIK MESIN  

POLITEKNIK NEGERI JAKARTA 

 

 

 

 

 

 

      

Cikarang, 17 Januari 2025 

Pembimbing Industri 

 

Sehono 

  

 

 

Catatan : 

1. Bila tidak hadir mohon kolom di beri tanda silang 

2. Mohon dikirim bersama lembar penilaian 
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Lampiran 5. Catatan Kegiatan Harian Praktik Kerja Lapangan 

CATATAN KEGIATAN HARIAN  

PRAKTIK KERJA LAPANGAN 

MAHASISWA JURUSAN TEKNIK MESIN 

POLITEKNIK NEGERI JAKARTA 

 

Nama                          : Nasywa Gaitsa Arwanjani 

Perguruan Tinggi   : Politeknik Negeri Jakarta 

No Hari/Tanggal Kegiatan 
Paraf 

Pembimbing 

1 
Selasa, 17 

September 2024 

Rapat dengan Presiden Direktur Mr. Ashizaki 

dan HRD PT. Kaji Machinery  

  

Pengenalan stasiun kerja (Produksi 1 dan 2, 

Assembly, Finishing, dan QC) dibimbing oleh 

Pak Asep (Leader P1) 

Memperhatikan cara kerja mesin di stasiun kerja 

Produksi 1 dan Produksi 2 

Membersihkan material untuk proses produksi 

Collar pada mesin CNC Lathe stasiun kerja 

Produksi 2 

2 
Rabu, 18 

September 2024 

Rabu bersih dan briefing dipimpin oleh Pak 

Sumadi 

  
Menyeleksi dan membersihkan material untuk 

proses produksi Collar pada mesin CNC Lathe 

Operator mesin CNC Lathe untuk produksi 

Collar pada Produksi 2 

3 
Kamis, 19 

September 2024 

Operator mesin CNC Lathe untuk produksi 

Collar pada Produksi 2 
  

4 
Jumat, 20 

September 2024 

Jumat bersih 

  Operator mesin CNC Lathe untuk produksi 

Collar pada Produksi 2 

5 
Senin, 23 

September 2024 

Briefing dipimpin oleh Bu Suryati 

  
Operator mesin CNC Lathe untuk produksi 

Collar pada Produksi 2 

Briefing dipimpin oleh Pak Sehono 
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6 
Selasa, 24 

September 2024 

Briefing dipimpin oleh Pak Tatang 

  Menyeleksi dan membersihkan material untuk 

proses produksi Collar pada mesin CNC Lathe 

  

Mengikir material guide pada stasiun kerja QC 

Produksi 1  

7 
Rabu, 25 

September 2024 

Rabu bersih 

  Mengikir material guide pada stasiun kerja QC 

Produksi 1 

8 
Kamis, 26 

September 2024 

Mengikir material guide pada stasiun kerja QC 

Produksi 1 
  

9 
Jumat, 27 

September 2024 

Bimbingan laporan magang dengan Pak 

Muslimin 
X 

10 
Senin, 30 

September 2024 

Briefing dipimpin oleh Bu Suryati 

  Mengikir material guide pada stasiun kerja QC 

Produksi 1 

11 
Selasa, 1 

Oktober 2024 

Briefing dipimpin oleh Pak Endry 

  Mengikir material guide pada stasiun kerja QC 

Produksi 1 

12 
Rabu, 2 Oktober 

2024 

Rabu bersih 

  Mengikir material guide pada stasiun kerja QC 

Produksi 1 

13 
Kamis, 3 

Oktober 2024 

Pemidahan lokasi dan pembersihan lokasi baru 

pada stasiun kerja QC Produksi 1 
  

Mengikir material guide pada stasiun kerja QC 

Produksi 1 

14 
Jumat, 4 Oktober 

2024 

Jumat bersih 

  

Mengikir material guide pada stasiun kerja QC 

Produksi 1 

Mengikir dan chamfer material chanel dengan 

mesin bor duduk pada stasiun kerja Produksi 1 

15 
Senin, 7 Oktober 

2024  

Briefing dipimpin oleh Pak Taufik dan Pak Tri 

  

Mengikir material frame pada stasiun kerja 

Produksi 1 

Belajar program milling, drilling, dan tap mesin 

iwashita 

Belajar membuat program drilling dan tap pada 

mesin iwashita untuk part frame dan stay holder 
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16 
Selasa, 8 

Oktober 2024 

Brifieng dipimpin oleh Pak Taufik dan Pak Tri 

  Operator mesin iwashita untuk produksi collar 

pada stasiun kerja Produksi 1 

  

Mengenal bentuk-bentuk material dan jenis-jenis 

mata bor 

 

Operator mesin iwashita untuk produksi collar 

pada stasiun kerja Produksi 1 

Meratakan material collar dengan mesin bor 

duduk pada stasiun kerja Produksi 1 

17 
Rabu, 9 Oktober 

2024 

Rabu bersih 

  

Operator mesin iwashita untuk produksi collar 

pada stasiun kerja Produksi 1 

Meratakan material collar dengan mesin bor 

duduk  

18 
Kamis, 10 

Oktober 2024 

Brifieng dipimpin oleh Pak Taufik dan Pak Tri 

  

Operator mesin iwashita untuk produksi collar 

pada stasiun kerja Produksi 1 

Operator mesin iwashita untuk produksi 

KTTC0030-61 pada stasiun kerja Produksi 1 

19 
Jumat, 11 

Oktober 2024 

Jumat bersih 

  Operator mesin iwashita untuk produksi 

KTTC0030-61 pada stasiun kerja Produksi 1 

20 
Senin, 14 

Oktober 2024 

Brifieng dipimpin oleh Pak Tarno dan Pak Tri 

  

Operator mesin iwashita untuk produksi 

KTTC0030-61 pada stasiun kerja Produksi 1 

Operator mesin iwashita untuk produksi 

KTTC0030-12 pada stasiun kerja Produksi 1 

Operator mesin iwashita untuk produksi pin 

fixing handle bracket pada stasiun kerja Produksi 

1 

21 
Selasa, 15 

Oktober 2024 

Brifieng dipimpin oleh Pak Tarno dan Pak Tri 

  Operator mesin iwashita untuk produksi 

KTTC0030-61 pada stasiun kerja Produksi 1 

22 
Rabu, 16 

Oktober 2024 
Sakit X 

23 
Kamis, 17 

Oktober 2024 

Brifieng dipimpin oleh Pak Tarno dan Pak Tri 

  
Mempelajari setting mesin cutting 

Visit Pak Muslimin dan Pak Asep ke PT. Kaji 

Machinery Indonesia 
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24 
Jumat, 18 

Oktober 2024 

Jumat bersih 
  

Mempelajari setting mesin cutting 

25 
Senin, 21 

Oktober 2024 

Brifieng dipimpin oleh Pak Taufik dan Pak Tri 

  

Mempelajari setting mesin las mag dengan gas 

co2 

Mempelajari teknik pengelasan horizontal (1G 

dan 2G) 

Mempelajari teknik pengelasan horizontal dan 

vertikal (1G, 2G, dan 3G) 

26 
Selasa, 22 

Oktober 2024 

Brifieng dipimpin oleh Pak Taufik dan Pak Tri 

  

Mempelajari setting mesin las mag dengan gas 

co2 

Mempelajari teknik pengelasan vertikal dan 

melingkar (3G dan 2F) 

Menitik dan mengelas material plat untuk tutup 

hollow 

27 
Rabu, 23 

Oktober 2024 

Rabu bersih 

  

Mempelajari setting mesin las mag dengan gas 

co2 

Mempelajari teknik las penyambungan siku 

Menitik dan mengelas material chanel 

28 
Kamis, 24 

Oktober 2024 

Brifieng dipimpin oleh Pak Taufik dan Pak Tri 

  

Mempelajari setting mesin las mag dengan gas 

co2 

Menghaluskan material plat dengan mesin 

amplas 

Memberikan tanda garis pada material plat 

dengan high gauge 

Mempelajari teknik las penyambungan pipa 

29 
Jumat, 25 

Oktober 2024 

Jumat bersih 

  Melakukan pengecekan kelurusan permukaan 

plat yang akan di las 

30 
Senin, 28 

Oktober 2024 

Brifieng dipimpin oleh Pak Tarno dan Pak Tri 

  

Membuat program dan setting mesin iwashita 

untuk produksi Peg 

Operator mesin iwashita untuk produksi Peg  

Membuat program dan setting mesin iwashita 

untuk produksi Dropper Bracket Lower 



 

52 

 

Operator mesin iwashita untuk produksi Dropper 

Bracket Lower 

Membuat program dan setting mesin iwashita 

untuk produksi Guard Bar 

Operator mesin iwashita untuk produksi Guard 

Bar 

Membuat program dan setting mesin iwashita 

untuk produksi Dropper Bracket Bar 

Operator mesin iwashita untuk produksi Dropper 

Bracket Bar 

Membuat program dan setting mesin iwashita 

untuk produksi Top Stay End 

Operator mesin iwashita untuk produksi Top 

Stay End 

Membuat program dan setting mesin iwashita 

untuk produksi Yarn Guide Bar 

Operator mesin iwashita untuk produksi Yarn 

Guide Bar 

31 
Selasa, 29 

Oktober 2024 

Brifieng dipimpin oleh Pak Tarno dan Pak Tri 

  
Membuat program dan setting mesin iwashita 

untuk produksi Angle 

Operator mesin iwashita untuk produksi Angle 

32 
Rabu, 30 

Oktober 2024 

Rabu Bersih 

  

Membuat program dan setting mesin iwashita 

untuk produksi Tensor Frame Upper 

Operator mesin iwashita untuk produksi Tensor 

Frame Upper 

Membuat program dan setting mesin iwashita 

untuk produksi Frame 

Operator mesin iwashita untuk produksi Frame 

Membuat program dan setting mesin iwashita 

untuk produksi Column 

Operator mesin iwashita untuk produksi Column 

Membuat program dan setting mesin iwashita 

untuk produksi Plate Column 

Operator mesin iwashita untuk produksi Plate 

Column 
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33 
Kamis, 31 

Oktober 2024 

Brifieng dipimpin oleh Pak Tarno dan Pak Tri 

  

Membuat program dan setting mesin iwashita 

untuk produksi Chanel 

Operator mesin iwashita untuk produksi Chanel 

Membuat program dan setting mesin iwashita 

untuk produksi Column Chanel 

Operator mesin iwashita untuk produksi Column 

Chanel 

Membuat program dan setting mesin iwashita 

untuk produksi Top Rail Joint 

Operator mesin iwashita untuk produksi Top 

Rail Joint 

Membuat program dan setting mesin iwashita 

untuk produksi Collar 

Operator mesin iwashita untuk produksi Collar 

Membuat program dan setting mesin iwashita 

untuk produksi Bracket 

Operator mesin iwashita untuk produksi Bracket 

Membuat program dan setting mesin iwashita 

untuk produksi Cylinder Bracket 

  

Operator mesin iwashita untuk produksi 

Cylinder Bracket 

 
Membuat program dan setting mesin iwashita 

untuk produksi Plat 

Operator mesin iwashita untuk produksi Plat 

34 
Jumat, 1 

November 2024 

Jumat bersih 

  

Membuat program dan setting mesin iwashita 

untuk produksi Frame 

Operator mesin iwashita untuk produksi Frame 

Membuat program dan setting mesin iwashita 

untuk produksi Bracket 

Operator mesin iwashita untuk produksi Bracket 

Membuat program dan setting mesin iwashita 

untuk produksi Plat 

Operator mesin iwashita untuk produksi Plat 

35 
Senin, 4 

November 2024 
Sakit X 

36 
Selasa, 5 

November 2024 
Sakit X 
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37 
Rabu, 6 

November 2024 

Rabu Bersih 

  

Membuat program dan setting mesin iwashita 

untuk produksi Bracket 

Operator mesin iwashita untuk produksi Bracket 

Membuat program dan setting mesin iwashita 

untuk produksi Rail 

Operator mesin iwashita untuk produksi Rail 

Membuat program dan setting mesin iwashita 

untuk produksi Handle Lever 

Operator mesin iwashita untuk produksi Handle 

Lever 

Membuat program dan setting mesin iwashita 

untuk produksi Motor Bracket 

Operator mesin iwashita untuk produksi Motor 

Bracket 

38 
Kamis, 7 

November 2024 

Brifieng dipimpin oleh Pak Taufik dan Pak Tri 

  

Membuat program dan setting mesin iwashita 

untuk produksi Handle Lever 

Operator mesin iwashita untuk produksi Handle 

Lever 

Membuat program dan setting mesin iwashita 

untuk produksi Roll BKT 

 

Operator mesin iwashita untuk produksi Roll 

BKT 

Membuat program dan setting mesin iwashita 

untuk produksi Base 

Operator mesin iwashita untuk produksi Base 

39 
Jumat, 8 

November 2024 

Jumat bersih 

  

Membuat program dan setting mesin iwashita 

untuk produksi Kuningan 

Operator mesin iwashita untuk produksi 

Kuningan 

Membuat program dan setting mesin iwashita 

untuk produksi Base 

Operator mesin iwashita untuk produksi Base 

Membuat program dan setting mesin iwashita 

untuk produksi Rack Stopper 

Operator mesin iwashita untuk produksi Rack 

Stopper 
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40 
Senin, 11 

November 2024 

Brifieng dipimpin oleh Pak Erickson dan Pak 

Agus 

  
Membersihkan material 

Memasang baut 

Wrapping 

Packing frame 

41 
Selasa, 12 

November 2024 

Brifieng dipimpin oleh Pak Erickson, Pak Syarif, 

dan Pak Agus 
  

Meluruskan pipa yang bengkok 

Merakit material saving space 

42 
Rabu, 13 

November 2024 

Rabu bersih 

  
Menghilangkan cat pada lubang dengan cara 

reamer, bor, dan kikir 

Merakit material saving space 

43 
Kamis, 14 

November 2024 

Brifieng dipimpin oleh Pak Erickson, Pak Syarif, 

dan Pak Agus 

  Menghilangkan cat pada lubang dengan cara 

reamer, bor, dan kikir 

Merakit material saving space 

44 
Jumat, 15 

November 2024 

Jumat bersih 

  Menghilangkan cat pada lubang dengan cara 

reamer, bor, dan kikir 

Merakit material saving space 
 

45 
Senin, 18 

November 2024 

Brifieng dipimpin oleh Pak Erickson, Pak Syarif, 

dan Pak Agus 

  Menghilangkan cat pada lubang dengan cara 

reamer, bor, dan kikir 

Merakit material saving space 

46 
Selasa, 19 

November 2024 

Brifieng dipimpin oleh Pak Erickson, Pak Syarif, 

dan Pak Agus 

  Menghilangkan cat pada lubang dengan cara 

reamer, bor, dan kikir 

Merakit material saving space 

47 
Rabu, 20 

November 2024 

Rabu bersih 

  
Menghilangkan cat pada lubang dengan cara 

reamer, bor, dan kikir 

Merakit material saving space 
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48 
Kamis, 21 

November 2024 

Brifieng dipimpin oleh Pak Erickson dan Pak 

Syarif 

  Menghilangkan cat pada lubang dengan cara 

reamer, bor, dan kikir 

Merakit material saving space 

49 
Jumat, 22 

November 2024 

Jumat bersih 

  
Menghilangkan cat pada lubang dengan cara 

reamer, bor, dan kikir 

Merakit material saving space 

50 
Senin, 25 

November 2024 

Brifieng dipimpin oleh Pak Tarno dan Pak Tri 

  

Membuat program dan setting mesin iwashita 

untuk produksi Separator Platar 

Operator mesin iwashita untuk produksi 

Separator Platar 

Membuat program dan setting mesin iwashita 

untuk produksi Three Way Bracket 

Operator mesin iwashita untuk produksi Three 

Way Bracket 

51 
Selasa, 26 

November 2024 

Brifieng dipimpin oleh Pak Tarno dan Pak Tri 

  

Membuat program dan setting mesin iwashita 

untuk produksi Peg 

Operator mesin iwashita untuk produksi Peg  

Menghilangkan cat pada lubang dengan cara 

reamer, bor, dan kikir 

  
Merakit material saving space 

 

52 
Rabu, 27 

November 2024 
Libur Pilkada X 

53 
Kamis, 28 

November 2024 

Brifieng dipimpin oleh Pak Erickson, Pak Syarif, 

dan Pak Agus 

  Menghilangkan cat pada lubang dengan cara 

reamer, bor, dan kikir 

Merakit material saving space 

54 
Jumat, 29 

November 2024 

Jumat bersih 

  
Menghilangkan cat pada lubang dengan cara 

reamer, bor, dan kikir 

Merakit material saving space 
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55 
Senin, 02 

Desember 2024 

Brifieng dipimpin oleh Pak Erickson, Pak Syarif, 

dan Pak Agus 

  Menghilangkan cat pada lubang dengan cara 

reamer, bor, dan kikir 

Merakit material saving space 

56 
Selasa, 03 

Desember 2024 

Brifieng dipimpin oleh Pak Erickson, Pak Syarif, 

dan Pak Agus 

  Menghilangkan cat pada lubang dengan cara 

reamer, bor, dan kikir 

Merakit material saving space 

57 
Rabu, 04 

Desember 2024 

Rabu bersih 

  
Menghilangkan cat pada lubang dengan cara 

reamer, bor, dan kikir 

Merakit material saving space 

58 
Kamis, 05 

Desember 2024 

Brifieng dipimpin oleh Pak Erickson, Pak Syarif, 

dan Pak Agus 

  Menghilangkan cat pada lubang dengan cara 

reamer, bor, dan kikir 

Merakit material saving space 

59 
Jumat, 06 

Desember 2024 

Jumat bersih 

  
Menghilangkan cat pada lubang dengan cara 

reamer, bor, dan kikir 

Merakit material saving space 

60 
Senin, 09 

Desember 2024 

Brifieng dipimpin oleh Pak Erickson, Pak Syarif, 

dan Pak Agus 

  Menghilangkan cat pada lubang dengan cara 

reamer, bor, dan kikir 

Merakit material saving space 

61 
Selasa, 10 

Desember 2024 

Brifieng dipimpin oleh Pak Erickson, Pak Syarif, 

dan Pak Agus 

  Menghilangkan cat pada lubang dengan cara 

reamer, bor, dan kikir 

Merakit material saving space 

62 
Rabu, 11 

Desember 2024 

Rabu bersih 

  
Menghilangkan cat pada lubang dengan cara 

reamer, bor, dan kikir 

Merakit material saving space 
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63 
Kamis, 12 

Desember 2024 

Bimbingan laporan magang dengan Pak 

Muslimin 
X 

64 
Jumat, 13 

Desember 2024 
Melengkapi laporan magang X 

65 
Senin, 16 

Desember 2024 

Brifieng dipimpin oleh Pak Erickson, Pak Syarif, 

dan Pak Agus 

  Menghilangkan cat pada lubang dengan cara 

reamer, bor, dan kikir 

Merakit material saving space 

66 
Selasa, 17 

Desember 2024 

Brifieng dipimpin oleh Pak Erickson, Pak Syarif, 

dan Pak Agus 

  Menghilangkan cat pada lubang dengan cara 

reamer, bor, dan kikir 

Merakit material saving space 

67 
Rabu, 18 

Desember 2024 

Rabu bersih 

  
Menghilangkan cat pada lubang dengan cara 

reamer, bor, dan kikir 

Merakit material saving space 

68 
Kamis, 19 

Desember 2024 

Brifieng dipimpin oleh Pak Erickson, Pak Syarif, 

dan Pak Agus 

  

Memotong kabel sesuai dengan ukuran yang 

diminta pada divisi elektrikal 

Pemberian nama pada kabel yang sudah 

dipotong 

Mengupas kabel yang sudah dipotong pada 

divisi elektrikal 

Memberi isolasi pada kabel yang sudah dikupas 

pada divisi elektrikal 

69 
Jumat, 20 

Desember 2024 

Jumat bersih 

  

Memberi isolasi pada kabel yang sudah dikupas 

pada divisi elektrikal 

Memasang skun pada kabel yang sudah diisolasi 

pada divisi elektrikal 

Memasang sensor benang pada kabel yang sudah 

diskun pada divisi elektrikal 

Memasang label nama pada kabel yang sudah 

dipasang sensor benang pada divisi elektrikal 
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70 
Senin, 23 

Desember 2024 

Brifieng dipimpin oleh Pak Erickson, Pak Syarif, 

dan Pak Agus 

  

Memotong kabel sesuai dengan ukuran yang 

diminta pada divisi elektrikal 

Pemberian nama pada kabel yang sudah 

dipotong 

Mengupas kabel yang sudah dipotong pada 

divisi elektrikal 

Memberi isolasi pada kabel yang sudah dikupas 

pada divisi elektrikal 

Memasang skun pada kabel yang sudah diisolasi 

pada divisi elektrikal 

71 
Selasa, 24 

Desember 2024 
Melengkapi laporan magang X 

72 
Rabu, 25 

Desember 2024 
Libur Natal X 

73 
Kamis, 26 

Desember 2024 
Libur Natal X 

74 
Jumat, 27 

Desember 2024 

Bimbingan laporan magang dengan Pak 

Muslimin 
X 

75 
Senin, 30 

Desember 2024 

Melengkapi tanda tangan lembar pengesahan di 

kampus 
X 

76 
Selasa, 31 

Desember 2024 

Membersihkan material dan memasang baut M6 

pada peg 
 

77 
Rabu, 01 Januari 

2025 
Libur Tahun baru 2025 X 

78 
Kamis, 02 

Januari 2025 

Sosialisasi Mahasiswa Tingkat Akhir Terkait 

Skripsi 
X 

79 
Jumat, 03 Januari 

2025 

Brifieng dipimpin oleh Pak Erickson, Pak Syarif, 

dan Pak Agus 
 

Membersihkan material dan memasang baut M6 

pada peg 

80 
Senin, 06 Januari 

2025 

Brifieng dipimpin oleh Pak Erickson, Pak Syarif, 

dan Pak Agus 

 

Memotong kabel sesuai dengan ukuran yang 

diminta pada divisi elektrikal 

Pemberian nama pada kabel yang sudah 

dipotong 

Mengupas kabel yang sudah dipotong pada 

divisi elektrikal 
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Memberi isolasi pada kabel yang sudah dikupas 

pada divisi elektrikal 

  
Memasang skun pada kabel yang sudah diisolasi 

pada divisi elektrikal 
 

81 
Selasa, 07 

Januari 2025 

Brifieng dipimpin oleh Bu Suryati dan Pak 

Tatang  

Mempelajari alat ukur yang ada pada QC ROOM 

82 
Rabu, 08 Januari 

2025 

Rabu bersih 

 

Belajar dan mengukur menggunakan mesin 

Contracer untuk material Hook String 

Mengukur kekasaran permukaan material Hook 

String dengan mesin surftest 

Mengukur diameter permukaan dengan caliper 

dan micrometer 

83 
Kamis, 09 

Januari 2025 
Melengkapi dokumen magang X 

84 
Jumat, 10 Januari 

2025 

Jumat bersih 

 

Belajar dan mengukur menggunakan mesin 

Contracer untuk material bertingkat 

Mengukur kekasaran permukaan material 

bertingkat dengan mesin surftest 

Mengukur ketinggian material bertingkat dengan 

alat high gauge 

85 
Senin, 13 Januari 

2025 

Brifieng dipimpin oleh Bu Suryati dan Pak 

Tatang 

 

Belajar dan mengukur menggunakan Contracer 

untuk material grooving 

Mengukur kekasaran permukaan material 

grooving dengan mesin surftest 

Mengukur kedalaman material grooving dengan 

alat high gauge 

86 
Selasa, 14 

Januari 2025 

Brifieng dipimpin oleh Bu Suryati dan Pak 

Tatang 

 

Belajar dan mengukur menggunakan Contracer 

untuk material grooving 

Mengukur kekasaran permukaan material 

grooving dengan mesin surftest 

Mengukur kedalaman material grooving dengan 

alat high gauge 
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87 
Rabu, 15 Januari 

2025 
Sakit X 

88 
Kamis, 16 

Januari 2025 

Belajar dan mengukur menggunakan Contracer 

untuk material grooving 

 
Mengukur kekasaran permukaan material 

grooving dengan mesin surftest 

Mengukur kedalaman material grooving dengan 

alat high gauge 

89 
Jumat, 17 Januari 

2025 

Jumat bersih 

 

Belajar dan mengukur menggunakan Contracer 

untuk material grooving 

Mengukur kekasaran permukaan material 

grooving dengan mesin surftest 

Mengukur kedalaman material grooving dengan 

alat high gauge 

 

 

Pembimbing Industri 

 

Sehono 

 Mahasiswa 

 

Nasywa Gaitsa Arwanjani 

 

       

   

                   

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

62 

 

Lampiran 6. Lembar Penilaian Industri Praktik Kerja Lapangan 

LEMBAR PENILAIAN PRAKTIK KERJA INDUSTRI 

MAHASISWA JURUSAN TEKNIK MESIN 

POLITEKNIK NEGERI JAKARTA 

 

Nama Industri / Perusahaan : PT Kaji Machinery Indonesia 

Alamat Industri / Perusahaan : EJIP Industrial Park Plot 5L-2, Cikarang Selatan, 

Bekasi 17550, Indonesia 

Nama Mahasiswa : Nasywa Gaitsa Arwanjani 

Nomor Induk Mahasiswa : 2102411032 

Program Studi : D4 Teknologi Rekayasa Manufaktur 

 

 

Catatan : 

1. Nilai diberikan dalam bentuk angka 

2. Dimohon segera mengirimkan ke Politeknik jika mahasiswa telah selesai 

praktik 
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Catatan : 

1. Nilai diberikan dalam bentuk angka 

2. Dimohon segera mengirimkan ke Politeknik jika mahasiswa telah selesai 

praktik 
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KESAN INDUSTRI TERHADAP PARA PRAKTIKAN 

 

Nama Industri : PT Kaji Machinery Indonesia 

Alamat Industri : EJIP Industrial Park Plot 5L-2, Cikarang Selatan, Bekasi 17550, Indonesia 

Nama Pembimbing : Sehono 

Jabatan : Product Manager 

Nama Mahasiswa : Nasywa Gaitsa Arwanjani 

 

 

 

 

Catatan : 

Mohon dikirim bersama lembar penilaian 
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Lampiran 7. Lampiran Penilaian Jurusan Praktik Kerja Industri 

LEMBAR PENILAIAN PRAKTIK KERJA 

INDUSTRI MAHASISWA JURUSAN TEKNIK 

MESIN POLITEKNIK NEGERI JAKARTA 

 

Nama Industri / Perusahaan : PT Kaji Machinery Indonesia 

Alamat Industri / Perusahaan : EJIP Industrial Park Plot 5L-2, Cikarang Selatan, Bekasi 

17550, Indonesia 

Nama Mahasiswa : Nasywa Gaitsa Arwanjani 

Nomor Induk Mahasiswa : 2102411032 

Program Studi : D4 Teknologi Rekayasa Manufaktur 

 

 

Catatan : 

1. Nilai diberikan dalam bentuk angka 

2. Dimohon segera mengirimkan ke Jurusan jika mahasiswa telah selesai praktik  
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LEMBAR ASISTENSI PRAKTIK KERJA INDUSTRI 

MAHASISWA JURUSAN TEKNIK MESIN 

POLITEKNIK NEGERI JAKARTA 
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Lampiran 8. Dokumentasi Kegiatan Praktik Kerja Lapangan 

DOKUMENTASI KEGIATAN 
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