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BAB 1 

PENDAHULUAN 

1.1. Latar Belakang 

 Praktek Kerja Lapangan merupakan salah satu program wajib di 

Politeknik Negeri Jakarta khususnya di program studi Teknologi Rekayasa 

Manufaktur. Program Praktik kerja lapangan ini merupakan salah satu syarat 

utama untuk memenuhi nilai studi pembelajaran di Politeknik Negeri Jakarta. 

Pada dasarnya, kegiatan praktik ini mempunyai berbagai manfaat yaitu untuk 

memperkenalkan mahasiswa mengenai tentang bagimanana proses bekerja di 

lingkungan kerja secara nyata, dan juga untuk melatih atau menyalurkan 

keterampilan mahasiswa yang didapatkan di kampus ke lingkungan kerja, serta 

mengembangkan skill yang di dapat agar setelah lulus bisa menerapkannya 

secara langsung. Dalam hal ini, mahasiswa diharapkan mampu untuk 

mengimlementasikan ilmu yang sudah di dapat kampus dalam praktek kerja 

lapangan ini. PT Kaji Machinery merupakan salah satu perusahaan yang 

bergerak di industri manufaktur dan membuka kesempatan untuk mahasiswa 

yang ingin praktek kerja lapangan secara langsung dalam proses pembuatan 

produk-produk yang ada pada perusahaan tersebut. 

 PT Kaji Machinery Indonesia adalah perusahaan industri manufaktur 

yang bergerak bidang produksi mesin tekstil dan suku cadang dibawah naugan 

Kaji Group. PT Kaji Machinery pada proses produksi nya terdiri dari berbagai 

macam proses yaitu mulai dari proses pemotongan, drilling, milling, 

pengelasan, finishing, hingga perakitan 

 Kualitas di setiap lini produksi harus selalu di perhatikan dalam proses 

pengerjaaan nya agar kualitas produk yang dihasilkan tetap terjaga dengan baik 

salah satunya adalah pada proses pengelasan . Proses pengelasan sangat 

membutuhkan kualitas yang sangat baik, karena jika tidak dilakukan dengan 

baik , maka akan berakibat cacat / defect atau kurang baiknya proses 

pengelasan yang terjadi. Cacat nya suatu pengelasan dapat di akibatkan dari 

berbagai macam fakor mulai dari manusia, material , metode ataupun 

lingkungan. Salah satu part yang cukup banyak ditemukan defect pengelasan 
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yaitu part base holder dari produk saving space. Ada beberapa jenis cacat yang 

membuat kualitas hasil dari part base holder. 

 Demi menjaga kualitas produk yang dihasilkan maka harus dilakukan 

perbaikan kualitas pada proses pengelasan. Oleh karena itu penulis ingin 

melakukan analisis penyebab cacat las yang terjadi pada part base holder 

dengan menggunakan metode six sigma agar memberikan dampak langsung 

untuk penurunan tingkat cacat yang terjadi pada part base holder dan part-part 

lainnya demi kebaikan kualitas produk yang dihasilkan perusahaan. 

1.2 Ruang Lingkup Praktik Kerja Lapangan 

Waktu : 17 September 2024 – 17 Desember   2025   

Tempat:  PT Kaji Machinery Indonesia 

Divisi Kerja: Divisi Welding 

 1.3. Tujuan dan Manfaat Praktik Kerja Lapangan 

Tujuan dan manfaat yang dilaksanakannya kegiatan praktek kerja 

lapanagan di PT Kaji Machinery Indonesia adalah sebagai berikut : 

1.3.1. Tujuan Praktik Kerja Lapangan 

Tujuan umum pada praktek kerja lapangan ini adalah untuk 

menerapkan ilmu mengenai proses manufaktur yaang didapatkan di 

kampus untuk di  aplikasikan dalam dunia kerja secara nyata. Tujuan 

praktik kerja lapangan sacara khusus di PT Kaji Machinery Indonesia 

adapun sebagai berikut ; 

1. Mengetahui setiap lini proses produksi yang ada di PT Kaji Machinery 

Indonesia 

2. Mempelajari dan memahami setiap mesin yang digunakan di PT Kaji 

Machinery 

3. Menerapkan secara langsung teori proses manufaktur yang sudah dipelari di 

kampus 

1.4. Manfaat Praktek Kerja Lapangan 

        Adapun manfaat dari praktek kerja lapangan sebagai berikut ; 

1.4.1. Manfaat Bagi Mahasiswa 

1. Membantu mahasiswa dalam mengembangkan skill yang di dapatkan 

dan menerapkannya di perusahaan 

2. Melatih mahasiswa untuk bertanggung jawab dalam menyelasaikan 

suatu pekerjaa 
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3. Melatih mahasiswa untuk berpikir kritis dalam menyelasaikan 

permasalahan pekerjaan yang ada serta memberikan solusi yang terbaik 

4. Mendorong mahasiswa untuk menjalin komunikasi dan 

hubungan yang baik terhadap karyawan Menambah wawasan 

mahasiswa terutama dalam ilmu praktikal yang mungkin 

tidak didapatkan di kampus 

1.4.2. Manfaat Bagi Perusahaan 

1.  Menjalin kerjasama antara perusahaan dengan institusi pendidikan yang  

bisa memberikan manfaat saran pengetahuan bagi perusahaan untuk 

digunakan kedepannya 

2. Mahasiswa dapat membantu meningkatkan produktivitas pekerjaan 

perusahaan 

1.4.3. Manfaat Bagi Politeknik Negeri Jakarta 

1. Menjadi sarana untuk menghasilkan lulusan yang berkompeten 

dan memiliki skill yang bisa digunakan saat bekerja 

2. Menjalin kerjasama antara institusi pendidikan dengan 

perusahaan agar lulusan dari Politeknik Negeri Jakarta semakin 

dikenal oleh berbagai macam perusahaan 
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BAB IV 

KESIMPULAN DAN SARAN 

4.1. Kesimpulan 

Kesimpulan yang diperoleh setelah melaksanakan kegiatan praktik kerja 

lapangan di PT Kaji Machinery Indonesia selama 4 bulan , berdasarkan hasil 

dari analisa dan pembahasan yang diambil, yaitu ; 

1. Melalui pelaksanaan praktik kerja lapangan, mahasiswa dapat memperoleh 

pengalaman dan pengetahuan di dunia kerja terutama dalam hal 

kemampuan beradaptasi, berkomunikasi yang baik, berpikir kritis, serta 

melatih mental dalam menghadapi dunia kerja di masa yang akan datang. 

2.   Penerapan ilmu teoritis yang dipelajari dikampus sangat membantu dalam 

praktek secara nyata di dunia kerja, untuk memecahkan permasalahan yang 

ada, rasa bertanggung jawab, dan keputusan tepat yang diambil. 

3.   Mahasiswa mampu memahami proses manufaktur seperti pemotongan raw 

material, proses produksi menggunakan mesin CNC lathe dan milling , 

proses pengelasan dan proses assembly. 

4.   Mahasiswa dapat memahami pengendalian kualitas akibat cacat pengelasan 

yang terjadi pasa suatu part/produk. Penerapan metode six sigma yang 

dijadikan pembahasan juga bisa memberikan dampak terhadap solusi untuk 

menurunkan tingkat cacat yang terjadi, agar perbaikan berkelanjutan dapat 

terus dilakukan. 

4.2. Saran 

Berikut saran utuk PT Kaji Machinery Indonesia dan Politeknik Negeri Jakarta 

dari prakatik kerja lapangan yang telah dilakukan 

4.2.1. Saran untuk PT Kaji Machinery Indonesia 

1. Pembuatan SOP di setiap proses pengerjaan harus dilakukan guna 

memastikan langkah-langkah pengerjaan yang dilakukan sesuai 

dengan prosedur yang ada dan kualitas part/produk yang dihasilkan 

seragam. 

2. Membuat tim pembimbing untuk mahasiswa magang agar 

mahasiswa lebih terarah dalam kegiatan praktek kerja lapangan 
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serta mendapat arahan atau wawasan langsung dari tim tersebut 

mengenai proses pengerjaan yang ada di pabrik 

3. Mengadakan sesi pemberian materi mengenai proyek 

ataupun proses pengerjaan yang sedang berlangsung 

dipabrik sehingga dapat menambah wawasan atau teori 

langsung dari pembimbing industri 

 

4.2.2. Saran bagi Politeknik Negeri Jakarta 

1. Menjalin kerjasama lebih luas antara kampus dengan industri agar 

mahasiswa bisa mendapat saran tempat pelaksanaan praktik kerja 

lapangan lebih banyak lagi 

2. Memberikan materi-materi mengenai industri sebelum 

pelaksanaan magang dilaksanakan agar mahasiswa 

mendapatkan wawasan yang luas mengenai berbagai macam 

industri 



 

 

49 

 

 

DAFTAR PUSTAKA 

[1] A. Wibowo, “Macam-Macam Cacat Las,” Macam Cacat Las, no. 

109511414319, pp. 1–9, 2016. 

[2] F. Ahmad, “Six Sigma Dmaic Sebagai Metode Pengendalian Kualitas 

Produk Kursi Pada Ukm,” Jisi Um, vol. 6, no. 1, p. 7, 2019, [Online]. 

Available: https://jurnal.umj.ac.id/index.php/jisi/article/view/4061 

[3] D. S. Utomo, P. Studi, T. Industri, and U. Mulawarman, “mencapai dan 

meningkatkan proses produksi dengan melakukan inspeksi secara terus- untuk 

memenuhi spesifikasi produk yang diinginkan oleh pelanggan ( Lestari dan 

Purwatmini hingga kebocoran . Penipisan ini sering terjadi di area elevasi 14 

. 000-19 . 000 s,” vol. 11, no. 1, pp. 11– 

24, 2024. 

[4] P. Api, G. B. Pada, and P. Konstruksi, “ANALISIS FAKTOR-FAKTOR 

PENYEBAB CACAT PENGELASAN PIPA API 5L Gr.B PADA PROYEK 

KONSTRUKSI PIPA,” J. Tek., vol. 4, no. 2, pp. 109–122, 2013, doi: 

10.35968/jtin.v4i2.819. 

[5] Z. I. Fahrezy, “Perencanaan Dan Penerapan Maintenance Pada Mesin Las 

Mig (Metal Inert Gas) Dan Tig (Tungsten Inert Gas) Di Laksana Karoseri,” 

Proceeding Sci. Eng. Natl. …, vol. 8, no. Sens 8, pp. 135–143, 2023, [Online]. 

Available: 

https://conference.upgris.ac.id/index.php/sens/article/download/4993/3792 

[6] V. N. Februari, A. A. Sodik, N. A. Mufarida, P. Wps, and A. Abi, “J-

Proteksion PENGARUH PENERAPAN WPS ( WELDING PROCEDURE 

SPECIFICATION ) AL 6005 TIPE BUTT JOINT TERHADAP 

KEKUATAN SAMBUNGAN LAS AL 6061” vol. 3, no. 2, pp. 1–10, 2019. 

[7] R. Rohimudin, G. A. Dwiputra, and S. Supriyadi, “Analisis Defect pada 

Hasil Pengelasan Plate Konstruksi Baja dengan Metode Six Sigma,” J. 

INTECH Tek. Ind. Univ. Serang Raya, vol. 2, no. 1, pp. 1–10, 2016, 

[Online]. Available: https://e- 

jurnal.lppmunsera.org/index.php/INTECH/article/view/857 



 

 

50 

 

 

LAMPIRAN 
 

 
 

Lampiran  1 Daftar Isian Praktik Kerja Industri 



 

 

51 

 

 

 
 

Lampiran  2 Daftar Hadir Praktik Kerja Lapangan 



 

 

52 

 

 

 



 

 

53 

 

 

 



 

 

54 

 

 

 



 

 

55 

 

 

 

 

Lampiran  3 Catatan Kegiatan Harian Praktik Kerja Lapangan 

 



 

 

56 

 

 

 



 

 

57 

 

 

 



 

 

58 

 

 

 



 

 

59 

 

 

 



 

 

60 

 

 

 



 

 

61 

 

 

 



 

 

62 

 

 

77 
 Rabu, 01 Januari 

2025 

Libur Tahun baru 2025 
 

78 
 Kamis, 02 

Januari 2025 Sosialisasi Mahasiswa Tingkat Akhir 

Terkait Skripsi 
 

79 
 Jumat, 03 

Januari 2025 

Briefing dipimpin oleh Pak Erikson, Pak 

Syarif, dan Pak Agus 

 

Merakit Spindle saving space 

80 
 Senin, 06 Januari 

2025 

Briefing dipimpin oleh Pak Erikson, Pak 

Syarif, dan Pak Agus 

  Merakit Spindle saving space 

81 
 Selasa, 07 

Januari 2025 

Briefing dipimpin oleh Pak Erikson, Pak 

Syarif, dan Pak Agus 

 

Mempelajari alat ukur yang ada di QC 

Room 

82 
 Rabu, 08 Januari 

2025 

Rabu bersih 

 

Belajar dan mengukur menggunakan mesin 

contracer untuk material Hook String  

Mengukur diameter permukaan dengan 

calliper dan micrometer  

Mengukur kekasaran permukaan material 

Hook String dengan mesin surface  

83 
 Kamis , 09 Januari 

2025 

Belajar dan mengukur menggunakan mesin 

contracer untuk material Hook String  

  

Mengukur diameter permukaan dengan 

calliper dan micrometer  

84 
Jumat , 10 Januari 

2025 

Jumat bersih 

 

Belajar dan mengukur menggunakan mesin 

contracer untuk material Hook String  

Mengukur diameter permukaan dengan 

calliper dan micrometer  

Mengukur kekasaran permukaan material 

Hook String dengan mesin surface  

85 
Senin , 13 Januari 

2025 

Brifieng dipimpin oleh Bu Suryati dan Pak 

Tatang 

  

Belajar dan mengukur menggunakan mesin 

contracer untuk material Hook String  

Mengukur diameter permukaan dengan 

calliper dan micrometer  



 

 

63 

 

 

Mengukur kekasaran permukaan material 

Hook String dengan mesin surface  

86 
Selasa , 14 Januari 

2025 

Brifieng dipimpin oleh Bu Suryati dan Pak 

Tatang 

 

Belajar dan mengukur menggunakan mesin 

contracer untuk material grooving  

Mengukur diameter permukaan dengan 

calliper dan micrometer  

Mengukur kekasaran permukaan material 

Hook String dengan mesin surface  

87 
Rabu , 14 Januari 

2025 

Belajar dan mengukur menggunakan mesin 

contracer untuk material grooving  

  

Mengukur diameter permukaan dengan 

calliper dan micrometer  

Mengukur kekasaran permukaan material 

Hook String dengan mesin surface  

88 
Kamis, 14 Januari 

2025 

Belajar dan mengukur menggunakan mesin 

contracer untuk material grooving  

  

Mengukur diameter permukaan dengan 

calliper dan micrometer  

Mengukur kekasaran permukaan material 

Hook String dengan mesin surface  

89 
Kamis, 14 Januari 

2025 

Belajar dan mengukur menggunakan mesin 

contracer untuk material grooving  

  

Mengukur diameter permukaan dengan 

calliper dan micrometer  

Mengukur kekasaran permukaan material 

Hook String dengan mesin surface  
 

  Pembimbing Industri      Mahasiswa 

 

 

 

 

 

 

   

               Sehono               Bastian Simanjuntak  

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

64 

 

 

 

Lampiran  4 Lembar Penilaian Praktik Kerja Industri (Industri) 



 

 

65 

 

 



 

 

66 

 

 

Lampiran  5 Kesan Industri Terhadap Praktikan 



 

 

67 

 

 

 

 

 

Lampiran  6 Lembar Penilaian Praktik Kerja Industri (Jurusan) 



 

 

68 

 

 

 

 

 

 

 

Lampiran  7 Lembar Asistensi Praktik Kerja Industri 

 



 

 

69 

 

 

 

 

 

Lampiran  8 Surat Permohonan Praktik Kerja Lapangan 

 



 

 

70 

 

 

Lampiran  9 Surat Kontrak Praktik Kerja Lapangan  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   



 

 

71 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

72 

 

 

DOKUMENTASI KEGIATAN 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

73 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


