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BAB I  

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Praktik Kerja Lapangan (PKL) merupakan kegiatan yang diwajibkan 

kepada mahasiswa/i Politeknik Negeri Jakarta sebagai salah satu syarat kelulusan. 

Praktik Kerja Lapangan menjadi wadah bagi mahasiswa/i dalam menerapkan dan 

mengevaluasi pemahaman teoritis yang di dapat selama berkuliah ke dunia industri 

secara langsung sehingga mahasiswa bisa mengembangkan wawasan serta 

pengetahuan yang relevan sebelum terjun ke dunia kerja pasca kelulusan.  

Dalam pelaksanaannya, pemilihan perusahaan atau industri sebagai tempat 

PKL juga hal yang penting agar bidang kerja yang ada di perusahaan/industri 

relevan dengan kurikulum dan cakupan belajar yang digunakan di perguruan tinggi. 

Program Studi Manufaktur dalam hal ini mengarahkan mahasiswa/i untuk terjun ke 

perusahaan yang bergerak langsung di dunia industri, khususnya industri 

manufaktur.  Kurikulum yang diterapkan pada perguruan tinggi secara jelas 

membentuk mahasiswa untuk bisa mengeksplor industri manufaktur, mulai dari 

perhitungan dan perancangan mekanikal, kompetensi permesinan, pengendalian 

kualitas, pengembangan produk, mold & dies, hingga manajemen produksi dan 

SDM.  

Praktik Kerja Lapangan yang dilakukan oleh penulis bertempat di PT. 

Hamatetsu Indonesia yaitu perusahaan forming komponen dan suku cadang untuk 

kendaraan roda dua serta roda empat. Perusahaan ini memiliki sistem produksi 

terintegrasi mulai dari penempaan dingin (vertical press), perlakuan panas, 

precision machining hingga perakitan sub-unit. Produk yang dihasilkan adalah 

produk Work In Process (WIP) yaitu barang setengah jadi yang sudah melewati 

satu routing proses produksi, tapi belum benar-benar selesai atau dikatakan menjadi 

produk jadi.  (Finished Goods).  
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1.2 Ruang Lingkup Praktik Kerja Lapangan 

Penulis ditempatkan di divisi maintenance dimana kegiatannya melingkupi 

perencanaan, pelaksanaan perawatan, identifikasi perbaikan, pelaksanaan 

perbaikan mesin yang ada di PT. Hamatetsu Indonesia. 

1.3 Tujuan Praktik Kerja Lapangan 

Tujuan dari Praktik Kerja Lapangan antara lain: 

1. Mengaplikasi dan mengevaluasi teori yang dipelajari selama perkuliahan 

dalam kegiatan praktik kerja di industri 

2. Memperoleh dan mengembangkan pengetahuan baru terkait proses dan 

prosedur manufaktur. 

3. Melihat sistem dan kebijakan pada manajemen di industri. 

4. Melatih individu dalam beradaptasi dengan lingkungan dan etos kerja di 

industri. 

1.4 Manfaat Praktik Kerja Lapangan 

Manfaat yang didapatkan dari praktik kerja lapangan antara lain: 

1. Mendapatkan pengalaman kerja nyata di PT Hamatetsu Indonesia 

2. Memahami alur proses produksi serta standar yang digunakan dalam proses 

pembelian material dan komponen, produksi, sampai proses Quality Check 

3. Melatih kedisiplinan, tanggung jawab, etos kerja, dan ketekunan dalam bekerja 

1.5 Waktu dan Tempat Pelaksanaan Praktik Kerja Lapangan 

Praktik Kerja Lapangan ini dilakukan pada :  

Tempat : PT. Hamatetsu Indonesia 

Divisi   : Produksi 

Waktu  : 6 September 2021 – 24 Januari 2022 
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BAB IV  

KESIMPULAN DAN SARAN 

 
4.1  Kesimpulan 

Kesimpulan yang didapat pada praktik kerja lapangan adalah sebagai berikut : 

1. Mampu beradaptasi dengan lingkungan dan situasi kerja di industri 

manufaktur dengan skala besar atau mass production yang dinamis. 

2. Mendapatkan wawasan di bidang manufaktur komponen logam 

khususnya komponen otomotif. 

3. Mampu memahami prosedur kerja yang diterapkan di bidang 

manufaktur komponen otomotif. 

4. Mendapatkan pengalaman turun langsung ke proses manufaktur 

komponen otomotif dan melihat aplikasi teori yang dipelajari 

4.2 Saran 

Saran yang ditulis di bawah ini bertujuan untuk meningkatkan kualitas Praktik 

Kerja Lapangan yang akan dilakukan oleh mahasiswa di kemudian hari.  

4.2.1 Saran Untuk PT. Hamatetsu Indonesia 

Saran untuk PT. Hamatetsu Indonesia yaitu sebagai berikut 

1. Melibatkan mahasiswa Praktik Kerja Lapangan dalam 

menyelesaikan suatu permasalahan yang terjadi sehingga dapat 

meningkatkan kemampuan mahasiswa dalam pemecahan 

masalah. 

2. Merencanakan pelaksanaan Praktik Kerja Lapangan agar lebih 

terarah dan terstruktur sehingga mahasiswa bisa menambah 

wawasan lebih detail mengenai bidang kerja masing-masing. 

4.2.2 Saran Untuk Politeknik Negeri Jakarta 

Saran untuk Politeknik Negeri Jakarta yaitu sebagai berikut 

1. Memberikan kesempatan untuk mengenal dunia industri kepada 

mahasiswa sebelum dilakukan Praktik Kerja Lapangan. 
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2. Membantu dalam pencarian relasi industri dalam hal penerimaan 

Praktik Kerja Lapangan 
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LAMPIRAN 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

Gambar di atas adalah kegiatan yang penulis lakukan selama ditempatkan di divisi 

maintenance. Kegiatan tersenut adalah mengatur dan merapihkan meja divisi dan 

mengatur dokumen yang di arsipkan pada lemari divisi maintenance itu sendiri. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Lalu, gambar di atas menunjukkan kegiatan penulis saat mendata identitas mesin 

yang akan diinput pada daftar induk mesin milik perusahaan. 
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Kegiatan pada gambar di atas adalah kegiatan harian yaitu memastikan parameter 

mesin sesuai dengan standar yang ditentukan perusahaan. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar di atas adalah kegiatan penulis dalam mendata sabuk puli untuk mesin yang 

ada di PT. Hamatetsu Indonesia. Tujuan dari pendataan ini adalah untuk 

mengetahui stock yang tersedia dari setiap jenis sabuk yang digunakan. 
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Foto di atas adalah foto bersama dengan Manajer Produksi sekaligus pembimbing 
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Supervisor Plant 1 yang bernama Bapak Sulikan di PT. Hamatetsu Indonesia. 


