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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1    Latar Belakang Praktik Kerja Industri 

Praktik Kerja Industri merupakan salah satu bentuk pembelajaran wajib bagi 

mahasiswa Program Studi Teknologi Rekayasa Manufaktur, Jurusan Teknik Mesin, 

Politeknik Negeri Jakarta, yang bertujuan untuk menjembatani kesenjangan antara teori 

akademik dan praktik kerja di dunia industri. Melalui kegiatan ini, mahasiswa 

diharapkan mampu mengaplikasikan pengetahuan teknis yang telah diperoleh selama 

perkuliahan ke dalam kondisi kerja nyata, sekaligus memahami permasalahan aktual 

yang terjadi di lingkungan industri, khususnya yang berkaitan dengan proses 

manufaktur, pengendalian mutu, dan keselamatan kerja. 

Pelaksanaan Praktik Kerja Industri ini dilakukan oleh penulis di PT Asiana 

Technologies Lestary, sebuah perusahaan yang bergerak di bidang jasa konstruksi dan 

engineering, khususnya pada proyek Engineering, Procurement, Construction, and 

Commissioning (EPCC) Refuse Derived Fuel (RDF) Plant Rorotan Jakarta. Proyek 

RDF Plant Rorotan merupakan proyek strategis yang berperan dalam pengelolaan 

sampah menjadi bahan bakar alternatif, sehingga menuntut tingkat keandalan sistem, 

keselamatan operasional, serta kualitas konstruksi yang tinggi. Salah satu pekerjaan 

utama dalam proyek ini adalah pekerjaan ducting, yang berfungsi sebagai media aliran 

udara emisi dari hasil produki. 

Dalam pelaksanaan Praktik Kerja Industri, penulis ditempatkan pada Divisi 

Quality Control (QC) PT Asiana Technologies Lestary, yang memiliki peran penting 

dalam menjamin bahwa seluruh pekerjaan, khususnya pada pekerjaan fabrikasi dan 

pengelasan ducting, telah memenuhi standar teknis dan spesifikasi mutu yang 

ditetapkan. Pekerjaan pengelasan merupakan salah satu aktivitas dengan tingkat risiko 

tinggi terhadap kegagalan sistem, karena kualitas sambungan las sangat menentukan 

kekuatan struktur, fungsi peralatan, serta keselamatan kerja. Ketidaksesuaian dalam 

proses pengelasan berpotensi menimbulkan berbagai jenis cacat pengelasan (defect 

welding) yang dapat berdampak pada kebocoran, penurunan kekuatan sambungan, 

hingga meningkatnya biaya akibat pekerjaan ulang (rework). 
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Selama pelaksanaan Praktik Kerja Industri, penulis terlibat langsung dalam 

kegiatan inspeksi hasil pengelasan ducting menggunakan metode Non-Destructive Test 

(NDT), khususnya Visual Test (VT) dan Penetrant Test (PT). Metode VT digunakan 

sebagai pemeriksaan awal untuk mengidentifikasi ketidaksesuaian visual pada 

sambungan las, sedangkan PT diterapkan untuk mendeteksi cacat permukaan yang tidak 

tampak secara langsung, seperti retak halus dan porositas terbuka. Berdasarkan hasil 

pengamatan dan inspeksi di lapangan, masih ditemukan beberapa jenis defect welding 

pada sambungan ducting yang berpotensi mempengaruhi kualitas dan keandalan sistem 

ducting secara keseluruhan. 

Berdasarkan kondisi tersebut, laporan Praktik Kerja Industri ini disusun untuk 

menganalisis jenis-jenis cacat pengelasan (defect welding) yang ditemukan pada 

pekerjaan ducting serta mengkaji penerapan metode NDT sebagai bagian dari sistem 

Quality Control pada proyek EPCC RDF Plant Rorotan Jakarta. Analisis yang dilakukan 

mencakup identifikasi jenis cacat, kemungkinan penyebab terjadinya cacat pengelasan, 

serta peran inspeksi NDT dalam mendukung peningkatan mutu pekerjaan pengelasan. 

Hasil dari analisis ini diharapkan dapat menjadi bahan evaluasi dan referensi dalam 

upaya peningkatan kualitas pengelasan serta pengendalian mutu pada proyek konstruksi 

industri sejenis. 

1.2    Ruang Lingkup Praktik Kerja Industri 

Tempat : RDF Rorotan Jakarta 

Divisi : Quality Control 

Posisi : Staff Intern QC RDF Plant 

Waktu Pelaksanaan: 16 September 2025 – 15 Januari 2026 

1.3    Tujuan dan Manfaat Praktik Kerja Industri 

Pada praktik kerja industri yang dilaksanakan oleh penulis, terdapat 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. 
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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 yaitu, memberikan 

pengalaman langsung kepada mahasiswa atau untuk memahami peran QC dalam proyek 

EPCC, baik dari sisi inspeksi lapangan maupun dokumentasi. Melalui kegiatan ini, 

peserta diharapkan memperoleh pengetahuan praktis serta kompetensi teknis yang 

relevan dengan industri: 

1. Mengaplikasikan ilmu yang telah diperoleh di bangku perkuliahan dalam kegiatan 

nyata di perusahaan, khususnya terkait sistem manajemen mutu. 

2. Memberikan pengalaman praktis mengenai sistem QC di proyek EPCC.  

3. Membekali penulis dengan keterampilan inspeksi, dokumentasi, dan pelaporan QC.  

4. Mengembangkan kemampuan analitis dalam mengidentifikasi gap mutu dan 

menyusun Quality Plan untuk mendukung proyek EPCC.  

5. Mengembangkan kedisiplinan, tanggung jawab, serta kemampuan bekerja dalam tim 

lintas divisi.  

6. 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: 

1.3.2.1 Bagi Mahasiswa   

1. Menambah wawasan dan pengalaman nyata mengenai penerapan sistem 

Quality Control (QC) dalam proyek EPCC. 
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2. Melatih kemampuan teknis, seperti inspeksi material, pengujian hasil fabrikasi, 

dan pemahaman terhadap standar industri (ASME, AWS, API, dan ISO 9001). 

3. Mengembangkan kemampuan analisis dan pemecahan masalah teknis di 

lapangan. 

4. Meningkatkan kedisiplinan, tanggung jawab, serta kemampuan komunikasi 

teknis dalam lingkungan kerja profesional. 

5. Menjadi bekal penting untuk memasuki dunia kerja dengan kompetensi yang 

sesuai kebutuhan industri manufaktur dan proyek konstruksi. 

1.3.2.2 Bagi Institusi Perguruan Tinggi: 

1. Menjadi sarana implementasi kurikulum berbasis praktik di dunia industri. 

2. Memberikan umpan balik bagi institusi untuk menyesuaikan materi 

pembelajaran dengan kebutuhan dan perkembangan industri terkini. 

3. Memperkuat hubungan kerja sama antara kampus dan dunia industri sebagai 

mitra strategis dalam pendidikan vokasi. 

1.3.2.3 Bagi Perusahaan 

1. Mendapatkan dukungan tenaga tambahan yang dapat membantu kegiatan 

operasional, khususnya dalam bidang Quality Control. 

2. Memperoleh kesempatan untuk menilai potensi mahasiswa sebagai calon tenaga 

kerja yang kompeten dan berorientasi pada mutu. 

3. Meningkatkan kontribusi perusahaan dalam pengembangan sumber daya 

manusia melalui kegiatan pembelajaran berbasis industri. 

1.4    Sistematika Penulisan 

BAB I PENDAHULUAN 

Yang berisi latar belakang pelaksanaan Praktik Kerja Industri, ruang lingkup kegiatan, 

tujuan dan manfaat PKI, serta sistematika penulisan laporan sebagai pengantar 

pembahasan keseluruhan isi laporan. 

BAB II PROFIL PERUSAHAAN 
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Membahas gambaran umum perusahaan tempat pelaksanaan Praktik Kerja Industri, 

yang meliputi sejarah perusahaan, logo, visi dan misi, serta struktur organisasi 

perusahaan beserta pembagian tugas dan fungsi masing-masing divisi yang mendukung 

pelaksanaan proyek. 

BAB III PELAKSANAAN PRAKTIK KERJA INDUSTRI 

Menguraikan secara rinci pelaksanaan kegiatan PKI yang dilakukan oleh penulis, mulai 

dari bentuk kegiatan, prosedur kerja, tahapan inspeksi dan pengujian NDT, kendala 

yang dihadapi di lapangan, analisis permasalahan defect welding, hingga upaya 

pemecahan masalah berdasarkan hasil evaluasi dan analisis. 

BAB IV PENUTUP 

Berisi kesimpulan yang diperoleh dari hasil pelaksanaan Praktik Kerja Industri serta 

saran yang diharapkan dapat memberikan masukan bagi perusahaan, institusi 

pendidikan, maupun mahasiswa yang akan melaksanakan Praktik Kerja Industri di masa 

mendatang. 
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BAB IV 

PENUTUP 

4.1    Kesimpulan 

Berdasarkan hasil pelaksanaan Praktik Kerja Industri yang dilakukan di PT 

Asiana Technologies Lestary pada proyek EPCC RDF Plant Rorotan Jakarta, dapat 

disimpulkan bahwa penerapan sistem Quality Control memiliki peranan penting dalam 

menjamin mutu pekerjaan ducting, khususnya pada proses pengelasan. Melalui 

keterlibatan langsung dalam kegiatan inspeksi dan pengujian, penulis memperoleh 

pemahaman nyata mengenai tahapan pengendalian mutu mulai dari pemeriksaan 

material, pengawasan proses pengelasan, hingga pemeriksaan hasil pengelasan 

menggunakan metode Non-Destructive Test (NDT). 

Hasil inspeksi menggunakan metode Visual Test (VT) dan Penetrant Test (PT) 

menunjukkan bahwa masih ditemukan beberapa jenis cacat pengelasan (defect welding) 

pada sambungan ducting, seperti undercut, porositas, overlap, spatter, serta indikasi 

cacat permukaan berupa surface crack, linear indication, dan rounded indication. 

Keberadaan cacat tersebut berpotensi memengaruhi kekuatan sambungan, kekedapan 

ducting, serta keandalan sistem secara keseluruhan apabila tidak segera ditangani. 

Analisis studi kasus terhadap cacat las jenis undercut dengan menggunakan 

metode Root Cause Analysis (RCA) menunjukkan bahwa faktor metode pengelasan dan 

faktor manusia (welder) merupakan penyebab utama terjadinya cacat. Ketidaktepatan 

teknik pengelasan, seperti pengendalian kecepatan gerak elektroda dan sudut 

pengelasan, menjadi faktor dominan yang memicu terjadinya undercut, sementara faktor 

mesin, material, dan lingkungan kerja berperan sebagai faktor pendukung. 

Penerapan metode NDT, khususnya VT dan PT, terbukti efektif sebagai alat 

pengendalian mutu untuk mendeteksi cacat pengelasan sejak dini tanpa merusak 

material. Dengan adanya inspeksi yang sistematis dan terdokumentasi dengan baik, 

potensi terjadinya kegagalan sistem dan pekerjaan ulang (rework) dapat diminimalkan. 

Melalui kegiatan Praktik Kerja Industri ini, penulis memperoleh pengalaman dan 
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kompetensi teknis yang relevan dengan dunia industri, khususnya dalam bidang Quality 

Control pada proyek EPCC. 

4.2    Saran 

Berdasarkan hasil pelaksanaan Praktik Kerja Industri serta analisis yang telah 

dilakukan, penulis menyampaikan beberapa saran yang diharapkan dapat menjadi bahan 

pertimbangan untuk pengembangan dan peningkatan kualitas di masa mendatang, 

sebagai berikut: 

1. Bagi Perusahaan 

PT Asiana Technologies Lestary diharapkan dapat terus mempertahankan dan 

mengembangkan penerapan sistem Quality Control pada pelaksanaan proyek, 

khususnya pada pekerjaan pengelasan ducting. Optimalisasi penerapan prosedur kerja, 

inspeksi Non-Destructive Test (NDT) seperti Visual Test (VT) dan Penetrant Test (PT), 

serta koordinasi antar tim kerja diharapkan dapat terus dilakukan guna mendukung 

tercapainya mutu pekerjaan yang sesuai dengan standar dan spesifikasi teknis proyek. 

2. Bagi Institusi Pendidikan 

Institusi pendidikan diharapkan dapat terus meningkatkan pembekalan mahasiswa 

terkait penerapan Quality Control, pengujian Non-Destructive Test, serta metode 

analisis permasalahan kualitas di industri. Pembekalan tersebut diharapkan mampu 

meningkatkan kesiapan mahasiswa dalam menghadapi lingkungan kerja profesional, 

khususnya pada proyek konstruksi dan manufaktur. 

3. Bagi Mahasiswa Selanjutnya 

Mahasiswa yang akan melaksanakan Praktik Kerja Industri diharapkan dapat 

memanfaatkan kesempatan magang secara optimal dengan aktif mengikuti kegiatan 

lapangan dan memahami prosedur kerja yang diterapkan. Pengalaman tersebut 

diharapkan dapat mendukung peningkatan kompetensi teknis, kemampuan analitis, 

serta sikap profesional sebagai bekal memasuki dunia kerja. 
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LAMPIRAN 

Lampiran 1 Dokumentasi Kegiatan Praktik Kerja Industri 

 
Lingkup Kerja Pengelasan Ducting 

 

 
Inspeksi Welding Dengan 

Welding Gauge 

 
 Inspeksi Getaran Water Pump 

 
Pemantauan Proses Fit Up 
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Operation Room (Scada) 

 
Alignment Draft Fan 

 
Pengukuran Sebelum Installing 

Ducting 

 
Inspeksi Bag Filter 
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Lampiran 2 Daftar Isian Praktik Kerja Industri 

  



 

21 

 

Lampiran 3 Surat Penerimaan Praktik Kerja Industri 
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Lampiran 4 Surat Permohonan Praktik Kerja Industri 
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Lampiran 5 Daftar Hadir Praktik Kerja Industri 
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Lampiran 6 Catatan Kegiatan Harian Praktik Kerja Industri 
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Lampiran 7 Lembar Kesan Industri 
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Lampiran 8 Lembar Asistensi Mahasiswa 

 

 


