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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar belakang PKL/magang 

 

Pendidikan vokasi dirancang untuk menghasilkan lulusan yang memiliki 

keahlian terapan dan siap bekerja sesuai kebutuhan industri, salah satunya melalui 

mata kuliah wajib Praktik Kerja Lapangan (PKL) yang memberi kesempatan bagi 

mahasiswa untuk menerapkan ilmu perkuliahan dalam lingkungan industri nyata. 

Pelaksanaan PKL berfungsi sebagai sarana pembentukan sikap profesional, 

peningkatan keterampilan teknis, serta penguatan kemampuan adaptasi terhadap 

budaya kerja, sehingga melalui keterlibatan langsung dalam proses operasional dan 

teknis perusahaan, mahasiswa dapat memahami bagaimana teori yang dipelajari di 

bangku kuliah diterapkan dalam kondisi nyata di lapangan. 

Kegiatan PKL dilaksanakan di PT Panasonic Manufacturing Indonesia, salah 

satu produsen elektronik terkemuka yang berperan penting dalam memenuhi 

kebutuhan pasar domestik maupun internasional, dengan penempatan peserta pada 

divisi Production Engineering di Business Unit IAQ Fan yang berfokus pada 

pembuatan exhaust fan dan kipas angin. Selama PKL, kegiatan yang dilakukan 

mencakup perbaikan dan perawatan mesin produksi, kontrol dan manajemen 

sparepart, serta penyediaan fasilitas kerja, sehingga peserta dapat mengamati 

langsung proses pemeliharaan serta perbaikan mesin dan memahami sistem 

pendukung yang memastikan kelancaran produksi. 

Pengalaman di divisi Production Engineering memberikan wawasan 

mendalam mengenai keterkaitan antara keandalan mesin, ketersediaan komponen 

pendukung, dan efisiensi proses produksi, sekaligus memperlihatkan pentingnya 

disiplin, tanggung jawab, dan kerja sama tim dalam mencapai target operasional 

perusahaan. Secara keseluruhan, pelaksanaan PKL di PT Panasonic Manufacturing 

Indonesia menjadi sarana penting dalam membentuk kompetensi profesional di 

bidang teknik manufaktur, di mana pengetahuan tentang sistem perbaikan mesin, 

manajemen spare part, serta koordinasi antarbagian diharapkan dapat menjadi bekal 

bagi mahasiswa dalam menghadapi tantangan dunia industri yang dinamis dan 

kompetitif. 
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1.2 Ruang Lingkup PKL/magang 

 

PKL dilaksanakan mulai tanggal 24 Juli hingga 28 November di PT 

Panasonic Manufacturing Indonesia. Penulis ditempatkan di divisi Production 

Engineering pada Business 
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Unit IAQ Fan. Ruang lingkup kegiatan meliputi keterlibatan dalam pekerjaan 

perbaikan dan perawatan mesin produksi agar tetap berfungsi optimal, kontrol 

sparepart untuk memastikan ketersediaan sparepart di lini produksi, serta 

penyediaan fasilitas yang mendukung kebutuhan kantor maupun operasional 

perusahaan. Lingkup kegiatan tersebut memberikan gambaran nyata mengenai peran 

Production Engineering dalam menjamin kelancaran proses produksi dan efisiensi 

kerja. 

1.3 Tujuan PKL/magang 

 

Adapun Tujuan dilaksanakannya Praktik Kerja Lapangan (PKL) di PT 

Panasonic Manufacturing Indonesia adalah sebagai berikut: 

1. Menerapkan pengetahuan dan keterampilan dari perkuliahan ke dalam 

dunia kerja nyata di industri manufaktur. 

2. Memahami secara langsung proses perbaikan dan perawatan mesin, kontrol 

sparepart, serta penyediaan fasilitas di divisi Production Engineering. 

3. Membentuk sikap profesional melalui kedisiplinan, tanggung jawab, 

kerjasama tim, serta mempersiapkan kompetensi untuk menghadapi 

tantangan industri. 

1.4 Manfaat PKL/magang 

 

Manfaat yang diperoleh dari pelaksanaan Praktik Kerja Lapangan (PKL) di PT 

Panasonic Manufacturing Indonesia antara lain: 

1. Mendapatkan pengalaman langsung di dunia industri sebagai bentuk 

penerapan ilmu yang telah diperoleh selama perkuliahan. 

2. Mengembangkan keterampilan teknis dalam perbaikan dan perawatan 

mesin, kontrol 

sparepart, dan penyediaan fasilitas produksi maupun kantor. 

3. Meningkatkan kesiapan profesional melalui pembentukan sikap disiplin, 

tanggung jawab, serta kompetensi praktis yang relevan dengan kebutuhan 

industri. 

1.4.1. Manfaat Bagi Mahasiswa 

 

Manfaat bagi Mahasiswa yang diperoleh dari pelaksanaan Praktik Kerja Lapangan 
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(PKL) di PT Panasonic Manufacturing Indonesia antara lain: 

1. Memperoleh pengalaman kerja nyata di industri manufaktur sebagai sarana 

penerapan ilmu yang telah dipelajari di perkuliahan. 

2. Mengembangkan keterampilan teknis, khususnya dalam perbaikan mesin 

produksi dan pengelolaan part untuk mendukung kelancaran produksi. 

3. Melatih sikap profesional melalui kedisiplinan, tanggung jawab, 

kemampuan beradaptasi, serta kerjasama tim di lingkungan kerja. 

1.4.2 Manfaat bagi PT Panasonic Manufacturing Indonesia IAQ Fan Business 

Unit 

 

Manfaat bagi Perusahaan yang diperoleh dari pelaksanaan Praktik Kerja Lapangan 

(PKL) di PT Panasonic Manufacturing Indonesia antara lain: 

1. Mendapatkan tenaga tambahan yang dapat membantu pekerjaan di divisi 

Production Engineering, khususnya dalam kegiatan perbaikan mesin dan 

penyediaan part di lini produksi. 

2. Memberikan kesempatan bagi perusahaan untuk berbagi pengetahuan, 

pengalaman, dan budaya kerja industri kepada mahasiswa sehingga tercipta 

regenerasi tenaga kerja yang terampil. 

3. Menjalin hubungan baik dengan institusi pendidikan dalam rangka 

mendukung program pengembangan sumber daya manusia. 
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BAB IV 

KESIMPULAN DAN SARAN 

4.1 Kesimpulan 

 

Berdasarkan hasil pengamatan dan analisis selama kegiatan Praktik Kerja 

Lapangan (PKL) di PT Panasonic Manufacturing Indonesia, khususnya pada proses 

pemotongan film menggunakan Mesin Auto Slots Insert Film, diketahui bahwa 

permasalahan utama yang terjadi adalah film tidak terpotong dengan sempurna. 

Melalui analisis 5 Whys dan Fishbone Diagram, ditemukan bahwa penyebab 

dominan permasalahan ini adalah ketidaktepatan dalam pemasangan dan penyetelan 

pisau serta holder, yang menyebabkan timbulnya getaran dan celah pada area 

pemotongan. Kondisi tersebut membuat pisau mengalami benturan berulang hingga 

menjadi tumpul dan tidak mampu memotong film dengan baik. Permasalahan ini 

semakin diperparah oleh tidaknya diterapkan program preventive maintenance yang 

terjadwal, sehingga kondisi pisau dan komponen pendukung tidak terpantau secara 

berkala. 

Selain itu, beberapa faktor lain juga turut memengaruhi kegagalan proses 

pemotongan, antara lain kurangnya ketelitian operator, belum tersusunnya SOP 

pemasangan pisau yang baku, kontaminasi debu pada material film, serta lingkungan 

kerja yang kurang bersih dan terkontrol. Dengan demikian, dapat disimpulkan 

bahwa penyebab utama kegagalan pemotongan film adalah: 

1. Ketajaman pisau yang menurun (pisau tumpul), 

2. Pemasangan dan penyetelan pisau/holder yang tidak tepat, dan 

3. Tidak adanya perawatan mesin secara berkala (preventive maintenance). 

 

4.2 Saran 

 

Berdasarkan hasil temuan dan analisis pada proses pemotongan film di 

Mesin Auto Slots Insert Film, beberapa langkah perbaikan dan pencegahan dapat 

direkomendasikan untuk meningkatkan kualitas proses pemotongan dan 

meminimalkan terjadinya masalah serupa di kemudian hari, yaitu sebagai berikut: 

1. Pelaksanaan Preventive Maintenance Secara Terjadwal 

 

Perusahaan perlu menerapkan program perawatan mesin secara rutin dan 
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terencana, khususnya pada komponen pisau dan holder pemotong. 

Pemeriksaan ketajaman pisau,kebersihan mekanisme penahan, serta kestabilan 

dudukan harus dilakukan secara berkala untuk mencegah penurunan performa 

mesin. 

2. Penyusunan dan Standarisasi SOP Pemasangan Pisau 

 

Diperlukan SOP (Standard Operating Procedure) yang jelas, rinci, dan mudah 

dipahami terkait pemasangan dan penyetelan pisau pemotong. SOP ini juga 

harus disosialisasikan kepada seluruh operator yang bertanggung jawab pada 

proses pemotongan. 

3. Pelatihan dan Peningkatan Kompetensi Operator 

 

Operator perlu diberikan pelatihan rutin mengenai teknik pemasangan pisau 

yang benar, identifikasi tanda-tanda pisau tumpul, serta cara pencegahan 

kesalahan kerja. Pelatihan ini bertujuan untuk mengurangi human error dan 

meningkatkan ketelitian dalam proses kerja. 

4. Pengendalian Kebersihan Material dan Area Kerja 

 

Perusahaan perlu memastikan bahwa material film disimpan dalam kondisi 

tertutup serta bebas dari debu atau kontaminasi. Selain itu, kebersihan area mesin 

juga harus diperhatikan untuk mencegah debu yang dapat mengganggu proses 

pemotongan. 

5. Monitoring Lingkungan Kerja 

 

Kondisi lingkungan seperti kelembapan dan kebersihan udara perlu dikontrol 

agar film tidak mudah menempel atau tergelincir pada permukaan pisau yang 

dapat mengganggu kualitas pemotongan. 
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