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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang Praktik Kerja Industri 

Kemajuan teknologi yang terus berkembang membuat persaingan di berbagai 

sektor semakin ketat, termasuk bidang manufaktur dan konstruksi. Perusahaan perlu 

berinovasi tidak hanya pada peralatan dan fasilitas kerja, tetapi juga pada peningkatan 

kemampuan tenaga kerja. Kualitas sumber daya manusia dapat ditingkatkan melalui 

pelatihan maupun pengalaman langsung di dunia kerja. Salah satu cara untuk 

memberikan pengalaman tersebut adalah melalui kegiatan praktik kerja industri. 

Dengan adanya kegiatan ini, mahasiswa dapat belajar menyesuaikan diri dengan 

kebutuhan industri dan memperoleh pemahaman yang lebih nyata. 

Praktik kerja industri memberikan kesempatan bagi mahasiswa untuk 

mengaplikasikan teori yang didapat di perkuliahan ke dalam kegiatan sehari-hari di 

perusahaan. Melalui pengalaman ini, mahasiswa dapat mengenali perbedaan antara 

teori dan kondisi di lapangan. Selain itu, praktik kerja membantu mahasiswa berlatih 

menghadapi persoalan kerja yang nyata. Kegiatan ini juga menumbuhkan sikap 

disiplin dan tanggung jawab yang sangat dibutuhkan dalam dunia kerja. Dengan 

begitu, praktik kerja industri berperan penting dalam membentuk kesiapan mahasiswa 

untuk memasuki dunia kerja setelah lulus. 

Politeknik Negeri Jakarta sebagai perguruan tinggi vokasi menyediakan 

program praktik kerja industri bagi seluruh jurusan, termasuk Program Studi 

Teknologi Rekayasa Manufaktur. Program ini bertujuan agar mahasiswa terbiasa 

menghadapi tantangan kerja sesuai bidang keilmuannya. Selama kegiatan 

berlangsung, mahasiswa ditempatkan di perusahaan untuk melakukan tugas sesuai 

arahan pembimbing. Mahasiswa juga diharapkan dapat memahami cara kerja, 

mengenali permasalahan, dan mencoba memberikan solusi yang sesuai. Bagi 

perusahaan, kegiatan ini juga bermanfaat karena adanya tambahan tenaga dan 

kesempatan melihat kemampuan mahasiswa. Selain itu, perusahaan dapat menemukan 

potensi sumber daya manusia yang dapat dipertimbangkan untuk direkrut di masa 

depan. 
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PT United Tractors Pandu Engineering (UTPE) dengan brand PATRiA berdiri 

sejak 8 Februari 1983 untuk menjawab kebutuhan industri manufaktur dan rekayasa 

di Indonesia. Sebagai bagian dari PT Astra International Tbk melalui induk 

perusahaannya PT United Tractors, UTPE telah berkembang menjadi salah satu 

perusahaan terkemuka di bidang manufaktur alat berat, logistik, serta rekayasa, 

dengan anak perusahaan seperti PT Patria Maritime Lines (PML), PT Patria Maritim 

Perkasa (PMP), dan PT Triatra Sinergia Pratama (TRIATRA). Kompetensi UTPE 

terletak pada kemampuan menghadirkan desain inovatif dan solusi sesuai kebutuhan 

pelanggan, didukung teknologi manufaktur modern, layanan purna jual, serta sistem 

organisasi yang terstruktur. Struktur organisasi UTPE terdiri dari sembilan divisi 

utama, yaitu Corporate Management, Development & Internal Audit Division; 

Corporate Strategy, Digitalization & Communication Division; Corporate Finance, 

Accounting & Procurement Division; Corporate Human Capital, General Service & 

PDS Division; Production Plant 1 Division; Production Plant 2 Division; Supply 

Chain Management Division; Corporate Engineering Division; serta Corporate 

Research & Development Division, yang masing-masing memiliki fungsi khusus 

untuk mendukung keberlangsungan operasional perusahaan. 

Sebagai mahasiswa Jurusan Teknik Mesin, kemampuan yang harus dikuasai 

tidak hanya meliputi perancangan dan produksi, tetapi juga pemahaman mengenai 

sistem manajemen mutu yang berlaku di perusahaan. Oleh karena itu, penulis 

melaksanakan praktik kerja industri di PT United Tractors Pandu Engineering pada 

Divisi Corp. Engineering, tepatnya di Departemen Quality Control 1 dengan posisi 

sebagai Quality Planner Intern. Melalui penempatan ini, penulis dapat memahami 

secara langsung proses pengendalian kualitas, penerapan standar mutu, serta 

kontribusinya terhadap kelancaran produksi dan kepuasan pelanggan. 

1.2 Ruang Lingkup Praktik Kerja Industri 

Tempat   : PT. United Tractors Pandu Engineering 

Divisi   : Corp. Engineering Division 

Departemen  : Quality Control 1 

Posisi   : Quality Planner Intern 

Waktu Pelaksanaan : 07 Juli 2025 – 31 Desember 2025 
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1.3 Tujuan dan Manfaat Praktik Kerja Industri 

Praktik kerja industri yang dilaksanakan oleh penulis memiliki tujuan yang ingin 

dicapai selama kegiatan berlangsung dan manfaat yang dapat diperoleh setelah 

kegiatan selesai. Tujuan berisi hal-hal yang dilakukan penulis selama melaksanakan 

magang, sedangkan manfaat mencakup hasil atau keuntungan yang diperoleh dari 

kegiatan tersebut bagi mahasiswa, perusahaan, perguruan tinggi, maupun pihak 

lainnya. Berikut ini merupakan tujuan dan manfaat dari pelaksanaan praktik kerja 

industri yang dilakukan penulis. 

1.3.1 Tujuan Praktik Kerja Industri 

Tujuan dari pelaksanaan praktik kerja industri ini adalah untuk memberikan 

gambaran mengenai aktivitas yang dilakukan penulis selama program berlangsung 

serta capaian yang ingin diraih dalam bidang keilmuan maupun keterampilan kerja. 

Berikut ini merupakan tujuan dari pelaksanaan praktik kerja industri: 

1. Mengaplikasikan ilmu yang telah diperoleh di bangku perkuliahan dalam 

kegiatan nyata di perusahaan, khususnya terkait sistem manajemen mutu. 

2. Memahami proses kerja di Divisi Corp. Engineering Departemen Quality 

Control 1, mulai dari pengendalian kualitas hingga penyusunan dokumen 

pendukung. 

3. Meningkatkan keterampilan dalam melakukan kalibrasi, pendataan alat ukur, 

serta pembuatan laporan terkait klaim maupun keluhan pelanggan. 

4. Melatih kemampuan dalam mengolah data menggunakan Excel serta 

menyusun dokumen presentasi sebagai bentuk komunikasi teknis di 

lingkungan kerja. 

5. Menambah pengalaman bekerja secara profesional dengan mengikuti arahan 

mentor dan beradaptasi dengan budaya kerja perusahaan. 

1.3.2 Manfaat Praktik Kerja Industri 

Manfaat dari praktik kerja industri ini adalah hasil yang diperoleh setelah 

kegiatan selesai, baik yang dirasakan langsung oleh penulis maupun yang bermanfaat 

bagi perusahaan, perguruan tinggi, serta pihak terkait lainnya. Berikut ini merupakan 

manfaat dari pelaksanaan praktik kerja industri: 
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1. Bagi mahasiswa, kegiatan ini memberikan pengalaman nyata dalam bidang 

Quality Control serta meningkatkan kompetensi teknis maupun non-teknis 

untuk bekal di dunia kerja. 

2. Bagi perusahaan, program ini membantu pelaksanaan pekerjaan melalui 

dukungan tenaga magang serta membuka peluang menemukan calon karyawan 

potensial di masa depan. 

3. Bagi perguruan tinggi, kegiatan ini memperkuat hubungan kerja sama dengan 

industri serta memastikan kurikulum yang diajarkan relevan dengan kebutuhan 

dunia kerja. 

4. Bagi pihak lain, kegiatan ini memberikan kontribusi berupa peningkatan 

pemahaman mengenai pentingnya sistem manajemen mutu dalam mendukung 

kualitas produk.  
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BAB IV 

KESIMPULAN DAN SARAN 

4.1 Kesimpulan 

Berdasarkan pelaksanaan Praktik Kerja Industri serta analisis peningkatan 

kualitas dimensional Frame Assy menggunakan metode Six Sigma DMAIC di PT 

United Tractors Pandu Engineering, diperoleh beberapa kesimpulan sebagai berikut: 

1. Pelaksanaan Praktik Kerja Industri memberikan pengalaman nyata kepada 

penulis dalam memahami proses kerja di bagian Quality Control, mulai dari 

pengelolaan data kualitas, inspeksi dimensional, hingga penyusunan laporan 

evaluasi teknis. Kegiatan ini memperkuat kemampuan teknis dalam pengolahan 

data, pemakaian alat ukur, serta pemahaman sistem manajemen mutu. 

2. Hasil identifikasi menunjukkan adanya defect dimensional pada jarak bushing 

safpin pada frame assy unit SRT-45. Dokumen FiPro/QCO/005/24 mencatat 

bahwa jarak standar antar bushing adalah 668 mm, sedangkan hasil aktual yang 

ditemukan berada pada rentang 656–659 mm. Penyimpangan 9–12 mm ini 

menyebabkan ketidaksesuaian posisi lubang lock pin dan menghambat proses 

perakitan. 

3. Tahapan DMAIC mengungkap akar penyebab defect berasal dari beberapa 

faktor, terutama dari aspek desain (drawing) dan metode penetapan dimensi. 

Tidak adanya acuan jarak antar bushing pada drawing serta penggunaan 

referensi dari web yang tidak dapat dipastikan kelurusannya menyebabkan 

kesalahan geometris pada proses produksi. 

4. Pada tahap improve, perusahaan telah melakukan tindakan korektif berupa 

reamer ulang pada lubang bushing serta tindakan preventif berupa revisi 

drawing menjadi Revisi 1 untuk menambahkan referensi ukuran yang lebih 

akurat. Meskipun demikian, analisis kualitas menunjukkan bahwa kapabilitas 

proses masih berada pada level ±1,1 sigma sehingga variasi kualitas masih perlu 

dikendalikan lebih lanjut. 
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5. Melalui pelaksanaan PKL, penulis memperoleh pemahaman mendalam 

mengenai aktivitas QC, manajemen waktu, pengolahan dokumen kualitas, serta 

koordinasi lintas departemen yang sangat relevan sebagai bekal menghadapi 

dunia kerja. 

4.2 Saran 

Agar peningkatan kualitas produksi frame assy dapat berjalan lebih efektif dan 

berkelanjutan, penulis memberikan beberapa saran sebagai berikut: 

1. Perbaikan pada area desain (drawing) 

o Drawing perlu mencantumkan referensi jarak antar bushing secara eksplisit 

agar tidak terjadi perbedaan interpretasi antara perancang dan operator. 

o Prosedur validasi desain perlu diperkuat melalui proses cross-check antara 

engineering, QC, dan produksi sebelum drawing dirilis ke tahap fabrikasi. 

2. Peningkatan kontrol pada proses produksi 

o Penggunaan jig dengan datum referensi tetap pada proses welding 

direkomendasikan untuk meminimalkan distorsi akibat panas. 

o Perlu ditambahkan checkpoint wajib pada tahapan assembly dan machining 

untuk memverifikasi dimensi kritis sebelum melanjutkan proses. 

3. Penguatan sistem inspeksi kualitas 

o QC perlu mempertimbangkan penggunaan go-no go gauge atau alat 

inspeksi khusus lain untuk memastikan keselarasan lubang bushing dan lock 

pin. 

o Pelatihan inspeksi dimensional secara berkala bagi operator dan teknisi 

dianjurkan untuk menjaga konsistensi hasil pengukuran. 

4. Saran untuk pelaksanaan Praktik Kerja Industri berikutnya 

o Mahasiswa disarankan lebih aktif melakukan klarifikasi dan diskusi dengan 

mentor agar tugas dapat dikerjakan tanpa miskomunikasi.  
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