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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Praktik Kerja Lapangan (PKL) merupakan salah satu kegiatan akademik 

yang wajib diikuti oleh mahasiswa sebagai salah satu syarat untuk menyelesaikan 

pendidikan di perguruan tinggi, khususnya pada Program Studi D3 Teknik Mesin 

Politeknik Negeri Jakarta. Kegiatan ini biasanya dilaksanakan pada semester 6 

dengan tujuan untuk memberikan pengalaman kerja secara langsung kepada 

mahasiswa di dunia industri. Melalui kegiatan PKL, mahasiswa diharapkan mampu 

mengaplikasikan ilmu pengetahuan yang telah diperoleh selama proses perkuliahan 

serta memahami kondisi kerja yang sebenarnya di lingkungan industri. 

Dalam pelaksanaannya, kegiatan PKL dilakukan pada perusahaan yang 

bergerak di bidang industri manufaktur, produksi, maupun rekayasa teknik. 

Lingkungan industri tersebut menggunakan berbagai jenis mesin produksi yang 

memerlukan ketelitian, efisiensi, serta pengendalian proses yang baik untuk 

menghasilkan produk sesuai standar kualitas. Oleh karena itu, mahasiswa perlu 

memahami proses kerja mesin industri, sistem produksi, serta teknik pengoperasian 

dan pengaturan mesin yang digunakan dalam proses manufaktur modern. 

PT Toyo Presisi Indo merupakan perusahaan yang bergerak di bidang 

manufaktur dan pemesinan presisi yang berfokus pada pembuatan berbagai 

komponen industri dengan tingkat ketelitian yang tinggi. Dalam menjalankan 

proses produksinya, perusahaan memanfaatkan berbagai teknologi permesinan 

modern guna memenuhi tuntutan kualitas, ketepatan dimensi, serta efisiensi 

produksi. Salah satu teknologi utama yang digunakan dalam proses produksi di 

perusahaan ini adalah mesin Computer Numerical Control (CNC). 

Mesin CNC merupakan mesin produksi otomatis yang dikendalikan 

menggunakan program komputer sehingga mampu menghasilkan produk dengan 

tingkat presisi dan akurasi yang tinggi. Penggunaan mesin CNC memungkinkan 

proses pemesinan dilakukan secara lebih konsisten, efisien, dan sesuai dengan 
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spesifikasi yang telah ditentukan. Namun, untuk memperoleh hasil pemesinan yang 

optimal, diperlukan pengaturan mesin yang tepat sebelum proses produksi 

dilakukan. 

Salah satu tahapan penting dalam pengoperasian mesin CNC adalah proses 

penentuan titik referensi atau setting awal mesin. Proses ini sangat berpengaruh 

terhadap hasil dimensi, posisi pemotongan, serta kualitas produk yang dihasilkan. 

Kesalahan dalam proses setting dapat menyebabkan ketidaksesuaian ukuran 

produk, meningkatnya waktu produksi, hingga terjadinya kerusakan pada benda 

kerja maupun alat potong. 

Untuk menjaga ketepatan proses pemesinan, PT Toyo Presisi Indo 

menerapkan berbagai metode pengaturan mesin CNC. Salah satu metode yang 

digunakan adalah setting center fix, yaitu proses penentuan titik pusat tetap pada 

benda kerja yang digunakan sebagai acuan utama dalam proses pemesinan. Metode 

ini bertujuan untuk meningkatkan ketelitian proses pengerjaan, mempermudah 

pengaturan koordinat mesin, serta meminimalkan kesalahan posisi pemotongan 

pada benda kerja. 

Berdasarkan hal tersebut, melalui kegiatan Praktik Kerja Lapangan di PT 

Toyo Presisi Indo, penulis melakukan pengamatan dan pembelajaran mengenai 

penerapan setting center fix dalam proses pemesinan CNC. Kegiatan ini dilakukan 

untuk memahami prosedur setting mesin CNC, mengetahui pengaruh setting center 

fix terhadap hasil pemesinan, serta meningkatkan pemahaman mengenai proses 

produksi di industri manufaktur presisi. 

1.2 Ruang Lingkup Kegiatan 

Ruang lingkup kegiatan Praktik Kerja Lapangan (PKL) yang dilaksanakan 

oleh penulis mencakup beberapa aspek sebagai berikut: 

Waktu  : 02 Februari – 30 Juni 2026 

 

Tempat : Kawasan Industri Delta Silicon 5, Lippo Cikarang, Jl. Daru III No.51 

Blok G5, Cicau, Kec. Cikarang Pusat, Kabupaten Bekasi, Jawa Barat 17 
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Bagian : Machining 

 

Praktik : Operator Mesin CNC 

 

Aktivitas : Melakukan proses clamp, menyeting, dan terhadap material. 

 

1.3 Tujuan Praktik Kerja Lapangan 

 

1.3.1 Tujuan Umum 

1. Menyelesaikan mata kuliah Praktik Kerja Lapangan (PKL) serta 

pemenuhan syarat kelulusan D3 Teknik Mesin, Politkenik Negeri Jakarta. 

2. Memperoleh pengetahuan dan wawasan suatu bidang kerja secara langsung 

dengan ikut serta dalam menjalankan kegiatan kerja di perusahaan. 

1.3.2 Tujuan Khusus 

1. Meningkatkan keterampilan dan kemampuan kerja di bidang Machining di 

PT. Toyo Presisi Indonesia 

2. Mempelajari prosedur pengoperasian mesin CNC yang digunakan dalam 

proses produksi. 

3. Mempelajari penerapan setting center fix sebagai metode penentuan titik nol 

benda kerja pada proses permesinan CNC. 
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1.4 Manfaat Praktik Kerja Lapangan 

 

1.4.1 Manfaat Bagi Mahasiwa 

Melalui kegiatan Praktik Kerja Lapangan, mahasiswa dapat memperoleh 

pengalaman kerja secara langsung di dunia industri sehingga mampu memahami 

kondisi kerja yang sebenarnya. Selain itu, mahasiswa dapat meningkatkan 

keterampilan teknis dalam pengoperasian mesin CNC, memahami penerapan 

setting center fix, serta mengembangkan kemampuan kerja sama, komunikasi, dan 

tanggung jawab selama berada di lingkungan kerja industri. 

1.4.2 Manfaat Bagi Politeknik Negeri Jakarta 

Kegiatan Praktik Kerja Lapangan dapat mempererat hubungan kerja sama 

antara Politeknik Negeri Jakarta dengan dunia industri, khususnya PT Toyo Presisi 

Indonesia. Selain itu, hasil kegiatan PKL dapat menjadi bahan evaluasi bagi 

institusi pendidikan dalam menyesuaikan materi pembelajaran dengan kebutuhan 

industri sehingga kualitas lulusan menjadi lebih baik dan siap kerja. 

1.4.3 Manfaat Bagi Industri 

Melalui kegiatan Praktik Kerja Lapangan, perusahaan dapat membantu 

dalam proses pengembangan sumber daya manusia yang kompeten di bidang teknik 

mesin dan manufaktur. Selain itu, perusahaan juga dapat menjalin hubungan yang 

baik dengan institusi pendidikan 
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4.1 Kesimpulan 

BAB IV 

PENUTUP 

Berdasarkan kegiatan Praktik Kerja Lapangan yang telah dilaksanakan di 

PT Toyo Presisi Indonesia, dapat diambil beberapa kesimpulan sebagai berikut: 

1. Praktik Kerja Lapangan memberikan pengalaman secara langsung 

kepada mahasiswa dalam memahami proses kerja di dunia industri 

manufaktur, khususnya pada bidang machining yang menggunakan 

mesin CNC Milling. 

2. Kegiatan utama yang dilakukan selama Praktik Kerja Lapangan 

meliputi persiapan material sebelum proses machining, pemasangan 

atau penjepitan benda kerja pada mesin CNC Milling, serta proses 

setting center fix untuk menentukan titik nol benda kerja sebagai acuan 

proses pemesinan. 

3. Selama pelaksanaan Praktik Kerja Lapangan dibagian CNC, penulis 

dapat menyimpulkan bahwa ketelitan dalam proses machining sangat di 

butuhkan terkhususnya dalam proses setting center fix. Hal ini 

dikarenakan nilai aktual titik 0 yang di setting merupakan awalan atau 

pondasi tool dalam memulai proses machining. Oleh sebab itu kesalahan 

dalam proses setting dapat menyebabkan hasil machining yang tidak 

diinginkan atau bisa dikatakan gagal. Bur maupun korosi mempengaruhi 

proses setting, kepatalan atau besarnya kegagalan machining tergantung 

oleh nilai toleransi yang ditetapkan.Untuk pencegahannya perlu 

dilakukan pengecekan dan pembersihan material terlebih dahulu. 

3.2 Saran 

Berdasarkan pengalaman yang diperoleh selama pelaksanaan Praktik Kerja 

Lapangan di PT Toyo Presisi Indonesia, penulis memberikan beberapa saran 

sebagai berikut: 
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1. Bagi Perusahaan 

PT Toyo Presisi Indonesia diharapkan dapat terus mempertahankan 

dan mengembangkan sistem pembinaan dan bimbingan terhadap peserta 

Praktik Kerja Lapangan agar mahasiswa dapat lebih mudah memahami 

proses kerja yang dilakukan di lingkungan industri. Selain itu, perusahaan 

dapat memberikan kesempatan yang lebih luas kepada peserta PKL untuk 

mempelajari berbagai proses machining sehingga wawasan dan 

keterampilan yang diperoleh menjadi lebih beragam. 

2. Bagi Politeknik Negeri Jakarta 

Politeknik Negeri Jakarta diharapkan dapat terus menjalin dan 

meningkatkan kerja sama dengan dunia industri, khususnya perusahaan 

yang bergerak di bidang manufaktur dan permesinan. Dengan adanya kerja 

sama yang baik, mahasiswa dapat memperoleh tempat PKL yang sesuai 

dengan bidang keilmuan serta mendapatkan pengalaman kerja yang relevan 

dengan kompetensi yang dipelajari selama perkuliahan. 

3. Bagi Mahasiswa 

Mahasiswa yang akan melaksanakan Praktik Kerja Lapangan 

diharapkan mempersiapkan diri dengan baik, baik dari segi pengetahuan 

teori maupun keterampilan praktik yang berkaitan dengan bidang kerja yang 

akan dijalani. Selain itu, mahasiswa perlu menjaga kedisiplinan, tanggung 

jawab, serta aktif bertanya dan berkomunikasi dengan pembimbing agar 

memperoleh pengalaman dan ilmu yang maksimal selama kegiatan PKL. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

28 



 

DAFTAR PUSTAKA 

Munajah, B. S., Wolor, C. W., & Utari, E. D. (2025). Analisis Struktur Organisasi 

pada PT X. Jurnal Ilmiah Manajemen dan Akuntansi, 2(3), 20–25. 

https://doi.org/10.69714/pnh34m34 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

29 

https://doi.org/10.69714/pnh34m34


 

LAMPIRAN 
 

Lampiran 1 Daftar Isian PKL 

 

 

 

 

 

 

30 
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