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BAB I  

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Politeknik Negeri Jakarta (PNJ) merupakan institusi pendidikan tinggi 

vokasi di Indonesia yang menekankan keseimbangan antara teori dan praktik dalam 

proses belajar mengajar. Melalui metode ini, mahasiswa tidak hanya memperoleh 

pemahaman konseptual, tetapi juga pengalaman langsung dalam penerapannya di 

lapangan, sehingga diharapkan lulusan mampu memiliki keterampilan yang sesuai 

dengan kebutuhan dunia industri. PNJ memiliki berbagai jurusan dan program 

studi, salah satunya adalah Program Studi D4 Teknologi Rekayasa Manufaktur di 

bawah naungan Jurusan Teknik Mesin. Program ini bertujuan mencetak lulusan 

yang unggul dalam bidang manufaktur maupun industri. Sebagai bagian dari 

kurikulum, mahasiswa semester 7 diwajibkan mengikuti kegiatan Praktik Kerja 

Lapangan atau On Job Training (OJT) sebagai sarana penerapan ilmu sekaligus 

penguatan kompetensi. 

Praktik Kerja Lapangan berperan penting dalam membentuk kompetensi 

mahasiswa dengan memberikan kesempatan menerapkan konsep dan teknik 

perkuliahan ke dalam lingkungan industri nyata sehingga keterampilan teknis teruji. 

Selain aspek teknis, kegiatan ini juga berfungsi mengembangkan kompetensi 

nonteknis seperti komunikasi profesional, kerja sama tim, manajemen waktu, 

inisiatif, serta kemampuan pemecahan masalah secara aplikatif. engalaman di 

lapangan memungkinkan mahasiswa memahami budaya kerja, prosedur 

operasional standar, dan dinamika organisasi industri, sekaligus membuka peluang 

perluasan jejaring profesional serta memperoleh umpan balik konstruktif untuk 

evaluasi dan pengembangan diri. 

Pemilihan PT XYZ Motor sebagai tempat pelaksanaan Praktik Kerja 

Industri didasarkan pada peran perusahaan sebagai salah satu pelaku utama dalam 

industri manufaktur otomotif di Indonesia. Divisi Produksi PT XYZ Motor 

menyediakan lingkungan kerja yang representatif untuk mempelajari berbagai 

proses produksi seperti perakitan, pengerjaan komponen, pengendalian mutu, serta 
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pemeliharaan mesin dan peralatan produksi. Kondisi ini memberi kesempatan bagi 

penulis untuk mengamati dan terlibat langsung pada alur produksi yang kompleks 

serta praktik-praktik engineering yang relevan dengan kurikulum Program Studi 

Teknologi Rekayasa Manufaktur. Melalui pelaksanaan PKL ini, diharapkan 

mahasiswa dapat mengaplikasikan teori ke dalam praktik, meningkatkan 

keterampilan teknis dan nonteknis, serta merumuskan rekomendasi perbaikan yang 

bermanfaat bagi proses produksi dan pengembangan kompetensi pribadi. 

 

1.2 Ruang Lingkup Praktik Kerja Lapangan 

Ruang lingkup Praktik Kerja Lapangan (PKL) ini meliputi sebagai berikut: 

 1.2.1 Bagian/Unit Kerja 

Ruang lingkup Praktik Kerja Lapangan ini dilaksanakan di PT XYZ 

Motor dengan penempatan pada Divisi Produksi, yang mencakup 

pembelajaran di seluruh departemen sebagai tahap awal untuk memperoleh 

pemahaman menyeluruh mengenai alur produksi. Setelah tahap 

pembelajaran umum selesai, kegiatan difokuskan pada Divisi Machining 

Production sebagai area utama pelaksanaan PKL dan objek studi kasus yang 

akan dianalisis lebih mendalam. Kegiatan ini dilaksanakan selama empat 

bulan, yaitu mulai tanggal 1 September 2025 s.d. 26 Desember 2025. 

1.2.2 Jenis Kegiatan 

Jenis kegiatan yang dilakukan meliputi observasi dan pemetaan alur 

proses pada setiap operasi produksi, disertai pengamatan menyeluruh 

terhadap peralatan produksi baik manual maupun mesin di bawah 

pengawasan pembimbing. Selain itu, penulis melakukan penggambaran 

ulang layout lini produksi berdasarkan hasil observasi lapangan, serta 

menyusun dan menganalisis SIPOC (Supplier, Input, Process, Output, 

Customer) dalam bentuk tabel dan flowchart untuk setiap proses. Kegiatan 

juga mencakup pemahaman terhadap standar operasi dan standar kualitas 

yang berlaku pada setiap unit, termasuk standar Keselamatan dan Kesehatan 

Kerja (K3). Selanjutnya, penulis mengidentifikasi jenis reject serta 

persentase dan penyebabnya. Sebagai bentuk monitoring dan umpan balik, 
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penulis melaksanakan presentasi mingguan kepada pembimbing industri 

selama periode PKL. 

 

1.3 Tujuan Praktik Kerja Lapangan  

Adapun tujuan dari pelaksanaan Praktik Kerja Lapangan (PKL) ini adalah sebagai 

berikut: 

1. Menerapkan pengetahuan dan keterampilan yang diperoleh selama 

perkuliahan ke dalam kegiatan nyata di lingkungan industri manufaktur, 

khususnya pada proses produksi. 

2. Memahami dan mengevaluasi prosedur kerja, standar mutu, serta standar 

Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3) yang diterapkan di lingkungan 

produksi. 

3. Mengkaji alur proses produksi mulai dari bahan baku hingga menjadi 

produk jadi, serta memahami SIPOC (Supplier, Input, Process, Output, 

Customer) pada setiap tahapan proses. 

4. Mengidentifikasi jenis reject dan mempelajari tindakan preventif serta 

korektif untuk menurunkan tingkat ketidaksesuaian. 

5. Meningkatkan kompetensi nonteknis, antara lain keterampilan komunikasi 

dan kemampuan presentasi melalui kegiatan laporan berkala (presentasi 

mingguan) dan adaptasi terhadap budaya kerja industri. 

 

1.4 Manfaat Praktik Kerja Lapangan 

Manfaat yang diperoleh dari pelaksanaan Praktik Kerja Lapangan (PKL) ini adalah: 

 1.4.1 Manfaat bagi Politeknik Negeri Jakarta 

Adapun manfaat Praktik Kerja Lapangan bagi Politeknik Negeri Jakarta 

yaitu: 

1. Mempererat hubungan kerja sama antara PT XYZ Motor dengan 

Politeknik Negeri Jakarta, khususnya Program Studi D4 Teknologi 

Rekayasa Manufaktur. 

2. Menjadi sarana promosi dan pengenalan kompetensi mahasiswa 

Politeknik Negeri Jakarta kepada dunia industri otomotif. 
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3. Sebagai bahan evaluasi bagi kampus dalam menyelaraskan 

kurikulum dengan kebutuhan dan standar industri manufaktur. 

 1.4.2 Manfaat bagi Mahasiswa 

Adapun manfaat Praktik Kerja Lapangan bagi mahasiswa yaitu: 

1. Mahasiswa dapat menerapkan ilmu dan keterampilan yang 

diperoleh selama perkuliahan ke dalam aktivitas nyata di industri 

manufaktur. 

2. Mahasiswa memperoleh pemahaman menyeluruh mengenai alur 

proses produksi, mulai dari bahan baku hingga produk jadi, 

termasuk SIPOC (Supplier, Input, Process, Output, Customer) pada 

setiap tahapan. 

3. Mahasiswa mampu mengidentifikasi jenis reject, serta mempelajari 

tindakan preventif dan korektif untuk menurunkan tingkat 

ketidaksesuaian. 

4. Mahasiswa meningkatkan keterampilan teknis praktis, seperti 

membaca gambar teknik, layout lini produksi, dan memahami cycle 

time. 

5. Mahasiswa melatih keterampilan nonteknis, meliputi komunikasi, 

penyampaian presentasi berkala, kerja tim, serta kemampuan 

beradaptasi dengan budaya kerja industri. 

6. Mahasiswa memperoleh pengalaman langsung, relasi profesional, 

serta wawasan yang bermanfaat untuk persiapan memasuki dunia 

kerja. 

 1.4.3 Manfaat bagi Industri 

Adapun manfaat Praktik Kerja Lapangan bagi industri yaitu: 

1. Terjalinnya kolaborasi dengan Politeknik Negeri Jakarta dalam 

pengembangan sumber daya manusia di bidang manufaktur. 

2. Perusahaan memperoleh tambahan tenaga magang yang dapat 

membantu dalam aktivitas observasi dan analisis proses produksi. 
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3. Adanya masukan berupa data, hasil analisis, dan rekomendasi 

perbaikan dari mahasiswa yang dapat dipertimbangkan untuk 

peningkatan efektivitas dan efisiensi kerja. 
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BAB IV 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

4.1 Kesimpulan 

Berdasarkan hasil analisis lost time pada proses machining cylinder head 

selama periode September sampai November, dapat disimpulkan bahwa downtime 

terbesar terjadi pada proses OP10 (Rotary Milling). Penetapan OP10 sebagai fokus 

analisis dilakukan berdasarkan diagram Pareto downtime, yang menunjukkan 

bahwa proses ini memberikan kontribusi downtime paling dominan dibandingkan 

proses machining lainnya. 

Analisis lanjutan menggunakan diagram fishbone menunjukkan bahwa 

penyebab utama downtime OP10 berkaitan dengan ketidaksesuaian antara kapasitas 

desain mesin dan kondisi aktual di lapangan, khususnya pada aspek ketersediaan 

dan penggunaan jig. Mesin OP10 dirancang untuk beroperasi dengan kapasitas 8 

jig, namun selama periode pengamatan jumlah jig yang digunakan hanya berkisar 

antara 5 hingga 7 jig akibat adanya clamp jig yang mengalami kerusakan. 

Berkurangnya jumlah jig yang dapat digunakan menyebabkan kapasitas produksi 

mesin menurun, sementara perhitungan target produksi dan waktu operasi masih 

mengacu pada kapasitas desain mesin. Kondisi ini mengakibatkan terjadinya 

downtime yang tercatat dalam sistem, meskipun mesin secara teknis tidak 

mengalami gangguan fungsi. 

Hasil fishbone juga menunjukkan bahwa pengelolaan jig belum dilakukan 

secara optimal, ditandai dengan belum adanya metode baku dalam penanganan jig 

rusak, penggunaan clamp jig hasil perbaikan sebagai solusi sementara, serta belum 

tersedianya clamp jig siap pakai. Selain itu, proses perbaikan jig yang dilakukan di 

area mesin OP10 menyebabkan mesin harus berhenti beroperasi, sehingga semakin 

menambah waktu downtime. Dari sisi pengukuran (measurement), penurunan 

kapasitas akibat berkurangnya jumlah jig belum dikategorikan secara khusus, 

sehingga tetap tercatat sebagai downtime. Tidak adanya pencatatan umur pakai jig 

dan riwayat penggunaan jig hasil perbaikan juga menyulitkan pengendalian kondisi 

jig secara sistematis. Sehingga, dapat disimpulkan bahwa downtime pada proses 
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OP10 lebih dipengaruhi oleh faktor metode dan sistem pengelolaan jig, terutama 

terkait perencanaan kapasitas mesin yang belum disesuaikan dengan kondisi aktual 

di lapangan. Ketidaksesuaian ini menjadi penyebab utama tingginya downtime pada 

proses rotary milling OP10. 

 

4.2 Saran 

Berdasarkan kesimpulan di atas, maka saran yang dapat diberikan adalah sebagai 

berikut: 

4.2.1 Saran untuk Perusahaan 

Adapun saran untuk Perusahaan adalah sebagai berikut: 

1. PT XYZ Motor sebaiknya menetapkan standar teknis yang jelas terkait 

penggunaan, perbaikan, dan penggantian clamp penjepit part pada jig 

Rotary Milling OP10, agar jumlah jig aktif dapat dipertahankan secara 

konsisten dan tidak menimbulkan downtime akibat kerusakan clamp 

yang berulang. 

2. PT XYZ Motor disarankan menerapkan sistem monitoring kondisi dan 

pemakaian clamp penjepit part secara berkala, khususnya untuk clamp 

hasil repair, sehingga potensi kerusakan dapat terdeteksi lebih awal 

sebelum menyebabkan berkurangnya jumlah jig aktif. 

3. PT XYZ Motor sebaiknya melakukan penyesuaian dalam perhitungan 

kapasitas mesin dan evaluasi downtime dengan mempertimbangkan 

kondisi aktual jumlah jig aktif di lapangan, agar hasil evaluasi kinerja 

mesin Rotary Milling OP10 lebih akurat dan sesuai dengan kondisi 

operasional. 

4.2.2 Saran untuk Politeknik Negeri Jakarta 

Adapun saran untuk Politeknik Negeri Jakarta sebagai berikut: 

1. Sosialisasi terkait pelaksanaan Praktik Kerja Lapangan diharapkan dapat 

dilakukan lebih awal agar mahasiswa memiliki waktu yang memadai 

untuk mempersiapkan diri secara optimal sebelum pelaksanaan kegiatan. 
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2. Kampus diharapkan dapat melakukan koordinasi dan pemetaan kegiatan 

PKL secara lebih terstruktur, sehingga penugasan mahasiswa dapat 

disesuaikan dengan bidang keahlian dan kompetensi yang dimiliki. 

3. Kampus diharapkan terus mengembangkan dan memperluas kerja sama 

dengan berbagai perusahaan guna menyediakan lebih banyak pilihan 

tempat PKL bagi mahasiswa, sekaligus membuka peluang karier bagi 

lulusan di masa mendatang. 
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LAMPIRAN 

 

Lampiran 1 Daftar Isian Praktik Kerja Industri 
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Lampiran 2 Surat Penerimaan Praktik Kerja Lapangan 

 

 



 

61 
 

Lampiran 3 Surat Permohonan Praktik Kerja Lapangan 
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Lampiran 4 Daftar Hadir Praktik Kerja Lapangan 
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Lampiran 5 Catatan Kegiatan Harian Praktek Kerja Indsutri 
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Lampiran 6 Lembar Penilaian Pembimbing Industri 
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Lampiran 7 Kesan Industri terhadap Praktikan 
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Lampiran 8 Lembar Penilaian Pembimbing Jurusan 
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Lampiran 9 Lembar Asistensi Praktik Kerja Lapangan 
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Lampiran 10 Surat Keterangan Selesai Praktik Kerja Lapangan 
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Lampiran 11 Master Plan Schedule PKL 

I II III IV I II III IV I II III IV I II III IV

1 Manufacturing Produksi

Produk Knownlage

Proses Knowlage

a. Produksi 2.1

Assy Unit A

Assy Unit B

Assy Wheel

Assy Gensub

Assy Engine A

Assy Engine B

b. Produksi 2.2

Welding 2A

Welding 2B

Press

Painting Steel

Painting Plastic

c. Produksi 2.3

MC Crank Shaft

MC Crank Case

MC Crank Case B

MC Cyl Cyl Comp

MC cyl Head

d. Produksi 2.4

HPDC

LPDC

2 Quality Sistem

QCO

QT Final Inspection

QCL

3 Basic Safety

Assy Frame

Assy Engine

Welding

Press

Painting

Machining

Casting

4 Studi Kasus

5 Saran untuk AHM

6 Laporan PKL

7 Presentasi

Desember
Keterangan

TIME SCHEDULE PKL PT ASTRA HONDA MOTOR

No. Job
September Oktober November


