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KATA PENGANTAR 

Puji syukur penulis panjatkan ke hadirat Allah SWT yang telah memberikan rahmat 

dan karunia-Nya sehingga penulis dapat melaksanakan kegiatan On the Job 

Training (OJT) di PT Intermesindo Forging Prima dan menyelesaikan laporan ini 
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Manufaktur, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta. 
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manufaktur dan sistem kerja industri, khususnya dalam bidang forging dan 

pembuatan komponen logam. Pengalaman ini menjadi bekal yang sangat berharga 

dalam mengembangkan kompetensi teknis maupun profesional di dunia kerja. 

Dalam penyusunan laporan ini, penulis menyadari bahwa keberhasilan tidak 

terlepas dari bantuan, dukungan, serta bimbingan dari berbagai pihak. Oleh karena 

itu, dengan rasa hormat dan ucapan terima kasih yang sebesar-besarnya, penulis 

menyampaikan penghargaan kepada: 

1 Allah SWT yang telah memberikan rahmat dan karunia-Nya sehingga penulis 

dapat melaksanakan On the Job Training di PT Intermesindo Forging Prima 

dengan lancar. 

2 Dr., Fuad Zainuri, S.T., M.Si. selaku Ketua Jurusan Teknik Mesin Politeknik 

Negeri Jakarta. 

3 Radhi Maladzi, S.Tr., M.T. selaku Kepala Program Studi Teknologi Rekayasa 

Manufaktur Politeknik Negeri Jakarta. 

4 Azam Milah Muhamad, M.T., selaku Dosen Pembimbing, yang telah 

membantu, membimbing, dan memberikan arahan kepada penulis selama 

pelaksanaan kegiatan serta dalam penyusunan laporan On the Job Training ini. 
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5 Pihak manajemen dan seluruh karyawan PT Intermesindo Forging Prima yang 

telah memberikan kesempatan, bimbingan, serta fasilitas selama kegiatan OJT 

berlangsung. 

6 Orang tua dan keluarga, atas segala doa, dukungan, dan semangat yang 

diberikan kepada penulis. 

7 Rekan-rekan mahasiswa, atas kerja sama dan dukungan selama proses 

pelaksanaan OJT maupun penyusunan laporan ini. 

Penulis menyadari bahwa laporan ini masih jauh dari sempurna, baik dari segi isi 

maupun penyajiannya. Oleh karena itu, penulis sangat mengharapkan kritik dan 

saran yang membangun demi penyempurnaan laporan ini di masa mendatang. 

Akhir kata, semoga laporan ini dapat memberikan manfaat bagi penulis, pihak 

kampus, serta pembaca yang ingin mengetahui lebih dalam mengenai pelaksanaan 

On the Job Training di PT Intermesindo Forging Prima. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar belakang PKL/magang 

Praktik Kerja Lapangan (PKL) merupakan salah satu mata kuliah wajib yang 

harus dilaksanakan oleh mahasiswa Program Studi Teknologi Rekayasa 

Manufaktur, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta pada semester 7. 

Kegiatan ini menjadi salah satu syarat untuk lulus program Sarjana Terapan (S1 

Terapan) dan bertujuan untuk memberikan pengalaman langsung kepada 

mahasiswa dalam dunia industri agar dapat memahami penerapan ilmu yang 

telah diperoleh selama perkuliahan ke dalam situasi nyata di lapangan. Melalui 

kegiatan PKL, mahasiswa diharapkan mampu mengembangkan keterampilan 

teknis, kemampuan analisis, serta sikap profesional dalam lingkungan kerja 

yang sesungguhnya. 

Pelaksanaan PKL juga berfungsi sebagai sarana untuk menjembatani antara 

teori dan praktik, sehingga mahasiswa dapat memperoleh wawasan yang lebih 

komprehensif mengenai proses produksi, sistem manajemen, serta teknologi 

yang digunakan di industri. Hal ini sejalan dengan tujuan pendidikan vokasi, 

yaitu menghasilkan lulusan yang kompeten dan siap kerja sesuai kebutuhan 

dunia industri. 

Pemilihan PT Intermesindo Forging Prima sebagai tempat pelaksanaan PKL 

didasarkan atas rekomendasi dari dosen pembimbing dan pertimbangan 

relevansi antara bidang industri perusahaan dengan program studi yang 

ditempuh. PT Intermesindo Forging Prima merupakan perusahaan yang 

bergerak di bidang forging dan manufaktur komponen logam, terutama untuk 

industri otomotif dan alat berat. Proses produksi di perusahaan ini melibatkan 

berbagai tahapan seperti pemanasan logam, pembentukan melalui penempaan 

(forging), serta proses machining dan quality control, yang sangat sesuai 

dengan kompetensi mahasiswa Teknik Mesin khususnya dalam bidang 

manufaktur dan proses produksi. 

Selain itu, perusahaan ini memiliki sistem kerja yang terstruktur serta 
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penggunaan teknologi yang cukup modern, sehingga menjadi lingkungan yang 

ideal untuk menambah wawasan dan pengalaman kerja mahasiswa. Melalui 

kegiatan magang di PT Intermesindo Forging Prima, mahasiswa dapat 

mempelajari bagaimana penerapan prinsip efisiensi, keselamatan kerja, serta 

pengendalian mutu dalam proses manufaktur berlangsung secara nyata di 

industri. 

Dengan demikian, pelaksanaan PKL diharapkan tidak hanya menjadi sarana 

pembelajaran praktis, tetapi juga sebagai bekal mahasiswa untuk memahami 

dinamika industri, memperluas jejaring profesional, serta meningkatkan 

kesiapan kerja setelah lulus dari perguruan tinggi 

1.2 Ruang Lingkup PKL/magang 

Praktik kerja lapangan dilaksanakan pada: 

Waktu  : 15 September 2025 – 24 Desember 2025 

Tempat  : PT Intermesindo Forging Prima 

Divsi  : Machining 

Aktivitas : Aktivitas yang dilakukan meliputi proses produksi 

menggunakan mesin seperti milling, bubut, dan mesin bor. 

Pekerjaan dimulai dengan melakukan proses facing pada 

mesin milling, dilanjutkan proses chamfer di mesin bor, serta 

melakukan boring berdiameter 47 mm pada produk Handle 

BS 7 menggunakan mesin CNC milling. Selain itu, dilakukan 

juga kegiatan sortir dan perbaikan (repair) pada produk 

guide untuk memastikan kualitas tetap terjaga. Operator juga 

melakukan proses turning pada produk front cover dan 

membersihkan scrap pada setiap lubang agar produk siap 

diproses ke tahap berikutnya. Secara berkala setiap satu jam, 

dilakukan pengecekan produk untuk memastikan kesesuaian 

dengan standar, sekaligus mengisi check sheet dan 

melakukan pencatatan life time tool. 
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1.3 Tujuan Magang 

Tujuan dari kegiatan magang ini adalah untuk memberikan pengalaman 

langsung kepada mahasiswa dalam memahami proses kerja di lingkungan 

industri, khususnya pada bidang manufaktur dan proses penempaan (forging) 

yang dijalankan oleh PT. Intermesindo Forging Prima. Melalui kegiatan 

magang, mahasiswa diharapkan mampu menerapkan ilmu yang telah diperoleh 

selama perkuliahan ke dalam praktik nyata, memahami alur produksi secara 

menyeluruh, serta mempelajari sistem manajemen mutu yang digunakan 

perusahaan. Selain itu, magang ini bertujuan untuk meningkatkan kemampuan 

analisis, kedisiplinan, kemampuan bekerja dalam tim, serta pemahaman 

mengenai standar keselamatan dan prosedur operasional perusahaan. Dengan 

mengikuti program ini, mahasiswa dapat menambah wawasan, keterampilan 

teknis, dan pengalaman profesional yang relevan dengan dunia industri. 

1.4 Manfaat Magang 

Manfaat yang diperoleh dari kegiatan magang ini meliputi peningkatan 

pemahaman mahasiswa terhadap proses kerja nyata di lingkungan industri, 

khususnya dalam bidang manufaktur dan proses penempaan yang diterapkan 

oleh PT. Intermesindo Forging Prima. Melalui keterlibatan langsung dalam 

aktivitas produksi, mahasiswa mendapatkan wawasan praktis mengenai 

penggunaan mesin, alur proses produksi, pengendalian mutu, serta standar 

keselamatan kerja perusahaan. Selain itu, magang ini memberikan kesempatan 

untuk mengembangkan keterampilan teknis, kemampuan analisis masalah, 

serta kemampuan berkomunikasi dan bekerja sama dalam tim. Pengalaman ini 

juga membantu mahasiswa mempersiapkan diri menghadapi dunia kerja 

dengan lebih percaya diri, memahami budaya industri, dan meningkatkan 

kompetensi profesional yang relevan dengan bidang studi. 

1.4.1 Manfaat Bagi Mahasiswa 

Magang memberikan kesempatan bagi mahasiswa untuk memperoleh 

pengalaman nyata di dunia industri sehingga dapat memahami bagaimana 

ilmu yang dipelajari di kampus diterapkan dalam proses kerja 
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sesungguhnya. Melalui kegiatan magang, mahasiswa dapat 

mengembangkan kompetensi teknis, soft skill, serta etos kerja yang 

diperlukan ketika memasuki dunia profesional. Adapun manfaat yang 

diperoleh mahasiswa antara lain: 

1. Menambah pemahaman praktis mengenai proses produksi dan 

operasional perusahaan. 

2. Mengembangkan keterampilan teknis sesuai bidang studi. 

3. Meningkatkan kemampuan analisis dan pemecahan masalah di 

lingkungan kerja nyata. 

4. Membiasakan diri dengan budaya kerja perusahaan, 

kedisiplinan, dan tanggung jawab. 

5. Memperluas keterampilan komunikasi serta kemampuan 

bekerja dalam tim. 

6. Mendapat pengalaman langsung yang menjadi nilai tambah saat 

memasuki dunia kerja. 

7. Memahami penerapan standar kualitas, keselamatan, dan 

prosedur kerja industri. 

 

1.4.2 Manfaat Bagi Instansi 

Kegiatan magang tidak hanya memberikan keuntungan bagi mahasiswa, 

tetapi juga bagi instansi atau perusahaan yang menjadi tempat pelaksanaan 

magang.Dengan menerima mahasiswa magang, perusahaan dapat 

memperoleh tambahan tenaga kerja yang dapat membantu proses 

operasional, sekaligus menjadi sarana untuk menemukan calon tenaga 

kerja potensial di masa depan. Selain itu, kegiatan magang memungkinkan 

perusahaan berkontribusi dalam pengembangan pendidikan melalui 

transfer ilmu dan pengalaman industri kepada mahasiswa.Adapun manfaat 

bagi instansi antara lain: 

1. Mendapat tambahan tenaga bantuan untuk mendukung pekerjaan 

operasional. 

2. Mempercepat penyelesaian tugas atau proyek tertentu melalui 
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dukungan mahasiswa. 

3. Menjadi sarana perusahaan untuk menilai dan menemukan calon 

karyawan potensial. 

4. Memperkuat kerja sama antara dunia industri dan institusi 

pendidikan. 

5. Memberikan kontribusi dalam pengembangan sumber daya 

manusia melalui pembinaan mahasiswa. 

6. Meningkatkan citra perusahaan sebagai instansi yang peduli 

terhadap pendidikan dan pengembangan kompetensi generasi 

muda. 

1.4.3 Manfaat Bagi Perguruan Tinggi 

Kegiatan magang tidak hanya memberikan manfaat bagi mahasiswa dan 

instansi tempat magang, tetapi juga memberikan kontribusi penting bagi 

perguruan tinggi. Melalui program ini, perguruan tinggi dapat memperkuat 

hubungan kerja sama dengan berbagai perusahaan atau industri, sehingga 

membuka peluang kolaborasi yang lebih luas pada bidang penelitian, 

kurikulum, maupun pengembangan kompetensi mahasiswa. Selain itu, 

data dan pengalaman lapangan yang diperoleh mahasiswa selama magang 

menjadi umpan balik yang berguna bagi perguruan tinggi dalam 

mengevaluasi dan menyempurnakan kurikulum agar tetap relevan dengan 

kebutuhan industri. Program magang juga dapat meningkatkan reputasi 

perguruan tinggi melalui kualitas lulusan yang lebih siap kerja, adaptif, 

dan kompeten. 
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BAB IV 

KESIMPULAN DAN SARAN 

4.1 Kesimpulan  

Berdasarkan kegiatan magang yang telah dilaksanakan di PT. Intermesindo 

Forging Prima, dapat disimpulkan bahwa proses produksi khususnya pada 

Divisi memiliki alur kerja yang sistematis dan membutuhkan kedisiplinan 

tinggi dalam hal ketepatan dimensi, ketelitian, serta pemenuhan prosedur 

keselamatan kerja. Kegiatan magang ini memberikan pengalaman langsung 

kepada mahasiswa untuk memahami proses operasional industri, mulai dari 

penggunaan berbagai jenis mesin seperti CNC Turning dan CNC Milling, 

hingga pengenalan sistem pengendalian kualitas produk. Selain itu, mahasiswa 

juga memperoleh pemahaman mengenai kendala teknis yang sering muncul di 

lapangan serta cara perusahaan menerapkan solusi untuk menjaga standar 

kualitas dan efisiensi produksi. Secara keseluruhan, program magang ini 

memberikan wawasan praktis yang sangat bermanfaat dan memperkuat 

kompetensi mahasiswa di bidang manufaktur dan teknik industri. 

4.2 Saran 

Berdasarkan hasil pembahasan, disarankan agar dilakukan perawatan rutin 

pada mesin, tool, dan jig untuk menjaga stabilitas proses serta meminimalkan 

kemungkinan terjadinya cacat produk. Kebersihan area kerja dan jig proses 

juga perlu ditingkatkan guna mendukung kualitas hasil produksi. Selain itu, 

pelatihan operator mengenai prosedur pemasangan dan pengukuran dimensi 

sebaiknya dilakukan secara berkala agar tingkat ketelitian tetap terjaga. 

Dokumentasi proses juga perlu diperbarui dan disosialisasikan secara merata 

sehingga seluruh operator dapat mengikuti standar kerja yang sama dan 

konsisten.  
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