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Kata Pengantar 

 
Dengan penuh rasa syukur, penulis mengucapkan terima kasih 

kepada Allah SWT atas rahmat dan karunia-Nya yang selalu melimpah, 

sehingga penulis dapat melaksanakan magang merdeka di PT. Arai 

Rubber Seal Indonesia dan menyelesaikan laporan Praktik ini. Tanpa 

kehendak-Nya, penulis tidak mungkin dapat menyelesaikan laporan kerja 

praktik yang berjudul “PERANCANGAN ALAT BANTU 

KERANJANG ADHESIVE UNTUK PROSES AUTO SWIVEILING 

PADA METAL TREATMENT”. Shalawat dan salam semoga selalu 

tercurah kepada Nabi Muhammad SAW, keluarga, dan para sahabatnya. 

Laporan ini disusun berdasarkan pengalaman yang penulis peroleh 

selama mengikuti Praktik Lapangan Industri di bagian Produksi dari 

tanggal 17 Februari 2024 hingga 30 Juni 2024. 

Laporan Praktik Lapangan Industri ini disusun untuk memenuhi 

salah satu persyaratan program Kampus Merdeka dan program studi 

Rekayasa Teknologi Manufaktur di Politeknik Negeri Jakarta. Selain itu, 

laporan ini juga bertujuan untuk memperoleh pengalaman operasional 

secara langsung di dunia industri serta menerapkan ilmu pengetahuan dan 

teknologi dalam bidang yang dipelajari oleh penulis. 

Selama pelaksanaan praktik lapangan industri dan penyusunan 

laporan kerja praktik ini, penulis memperoleh banyak ilmu pengetahuan, 

wawasan, serta bantuan dan dukungan dari berbagai pihak. Oleh karena 

itu, penulis ingin mengucapkan terima kasih yang sebesar-besarnya 

kepada : 

 
 

1. Allah SWT., atas limpahan berkat, Rahmat, dan karunia-Nya, penulis 

mampu melaksanakan serta menyelesaikan laporan magang ini. 

2. Orang tua dan keluarga, atau restu dan doa yang selalu dipanjatkan, 

cinta dan kasih sayang yang selalu dicurahkan, serta dukungan baik 

dan mental. 

3. Risya Zahrotul Firdaus, S.I.Kom., M.Si. Selaku koordinator MSIB 
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Politeknik Negeri Jakarta 

4. Iwa Sudrajat, S.T., M.T. selaku wakil direktur bidang 

kemahasiswaan Politeknik Negeri Jakarta 

5. Ifa Saidatuningtyas, S.Si., M.T. selaku pembimbing MSIB batch 6. 

6. Muhammad Prasha Risfi Silitonga , M.T. selaku kepala program 

studi D4 Manufaktur. 

7. Mardi, selaku Mentor Magang Bersertifikat PT. Arai Rubber Seal 

Indonesia. 

8. Heri, selaku Mentor lapangan PT. Arai Rubber Seal Indonesia. 

9. Anjar Kristanto, selaku Koordinator Magang Bersertifikat PT. Arai 

Rubber Seal Indonesia. 

10. Segenap karyawan di Department Produksi di PT. Arai Rubber Seal 

Indonesia yang telah bersedia meluangkan waktunya untuk 

membimbing dan memberikan saran dan arahan dalam menyelesaikan 

laporan MBKM ini. 

11. Teman-Teman magang MSIB batch 6 karena telah memberi support 

dan membantu dalam semua kegiatan di program ini. 

12. Seluruh pihak yang telah membantu penulisan laporan MBKM ini 

yang tidak dapat penulis sebutkan satu-persatu. 
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III. Penutup 

 
 

Implementasi proses auto swivelling selama bulan Mei 2024 telah menunjukkan 

hasil yang positif berdasarkan analisis indikator QCDSM (Quality, Cost, Delivery, 

Safety, Morale). Peningkatan dalam kualitas produk, efisiensi biaya produksi, 

pemenuhan kapasitas pengiriman, peningkatan keamanan kerja, serta kepuasan dan 

moral operator adalah bukti keberhasilan upaya ini. 

 
Namun, untuk mempertahankan dan meningkatkan hasil ini, perlu adanya 

komitmen terhadap perbaikan berkelanjutan. Melalui evaluasi rutin, pemeliharaan 

standar yang tinggi, dan pelatihan berkelanjutan, Penulis dapat memastikan bahwa 

semua aspek dari proses ini tetap optimal. Dengan demikian, perusahaan dapat terus 

berkembang dan mencapai tujuan-tujuan strategisnya dengan lebih efektif dan 

efisien. 

 
Penulis berharap bahwa hasil ini dapat menjadi dasar bagi implementasi inovasi 

serupa di masa depan, membawa perusahaan menuju kesuksesan yang lebih besar. 

Terima kasih kepada semua pihak yang telah berkontribusi dalam pencapaian ini. 

Mari kita lanjutkan kerja keras dan dedikasi untuk meraih keberhasilan bersama. 
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A. Kesimpulan 

Program Magang Bersertifikat merupakan kegiatan Merdeka Belajar Kampus 

Merdeka yang sangat berguna bagi mahasiswa. Program yang ada sangat menarik 

dan relevan dengan kebutuhan mahasiswa. Pengalaman dan ilmu yang didapatkan 

dari program ini benar-benar berbeda dan menjadi sangat berharga. Kolaborasi 

yang terbentuk antara Kemdikbud Dikti, Mitra, dan Universitas mampu menjadi 

solusi kesenggangan kompetensi yang dimiliki mahasiswa dalam menghadapi 

dunia kerja kedepannya. 

Untuk project “PERANCANGAN ALAT BANTU KERANJANG ADHESIVE 

UNTUK PROSES AUTO SWIVEILING PADA METAL TREATMENT” 

Kesimpulan yang dapat diperoleh dari penelitian di PT. Arai Rubber Seal Indonesia, 

sebagai berikut : 

1. Implementasi proses auto swivelling telah menghasilkan peningkatan efisiensi 

dalam waktu pengerjaan. Penggunaan adhesive APZ 6601 dan CLEAR W (XJ) 

membantu mengurangi waktu pengerjaan per lot, memungkinkan produksi yang 

lebih cepat dan efisien. 

2. Kapasitas produksi meningkat secara signifikan setelah implementasi proses auto 

swivelling. Dengan kemampuan memproses 135 pcs metal per satu kali proses. 

3. Efisiensi waktu dan pengurangan losstime telah berkontribusi pada penghematan 

biaya operasional secara signifikan. Proses auto swivelling telah membantu 

mengurangi biaya tenaga kerja dan meningkatkan efisiensi produksi. 

4. Proses Auto Swevelling, di mana 1 lot memerlukan waktu 4 menit untuk 

menggunakan adhesive APZ 6601 dan sekitar 6 menit untuk menggunakan 

adhesive CLEAR W (XJ). dan juga untuk 1 kali proses auto swevelling bisa 135 

pcs metal dengan frekuensi proses hanya 2 kali. 
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B. Saran 

Setelah melihat hasil dari project improvement yang telah dilakukan, penulis 

memberikan beberapa saran untuk memperkuat dan memaksimalkan manfaat dari 

perubahan yang telah dicapai, yaitu sebagai berikut: 

1. Untuk dapat mengatasi problem utama area molding yang seringkali 

terjadi keterlambatan, maka pihak perusahaan sebaiknya menerapkan 

beberapa rekomendasi yang diberikan oleh peneliti, minimal 

menggunakan 4 rekomendasi perbaikan, yaitu: 

a) Lakukan pemantauan dan evaluasi secara teratur terhadap hasil 

improvement yang telah diterapkan. Hal ini penting untuk 

memastikan keberlanjutan perubahan dan menanggapi perubahan 

yang dibutuhkan. 

b) Berikan pelatihan tambahan kepada karyawan untuk meningkatkan 

keterampilan mereka dalam menjalankan proses baru atau 

menggunakan teknologi baru yang diterapkan. 

c) Memperhatikan kesejahteraan karyawan, agar meningkatkan 

produktivitas kerja para karyawan. 

2. Setelah identifikasi area perbaikan, lakukan perbaikan atau 

penyesuaian proses produksi secara berkala. dan Libatkan tim terkait 

dalam proses identifikasi dan perbaikan untuk memastikan implementasi 

yang tepat dan efektif. 

3. Dengan fokus pada analisa losstime untuk item RD073N2, PT. Arai 

Rubber Seal   Indonesia   dapat   meningkatkan    efisiensi,    kualitas, 

dan produktivitas dalam proses produksi. 
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Lampiran 

Berikut adalah Evidence Before dan After persentase NG : 

Berikut adalah Evidence Pencapaian Hasil After Improvement : 

 

 
Berikut adalah Evidence Hasil Pengesahan Trail Improvement : 
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Berikut adalah Evidence Pembuatan Petunjuk Kerja Untuk A : 

 

 

 

 

 

 
 

Berikut adalah Evidence Pembuatan Petunjuk Kerja Untuk Adhesive C : 

 

 

 

 

 

 
 

Berikut adalah Evidence Revisi Tabel Engineering: 

 

 


