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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang Praktik Kerja Lapangan 

Pelaksanaan Praktik Kerja Lapangan (PKL) merupakan salah satu bagian penting 

dalam kurikulum bagi mahasiswa Politeknik Negeri Jakarta, terutama untuk 

mahasiswa semester 6 (enam) pada Program Studi D3 Teknik Mesin, Jurusan Teknik 

Mesin. Kegiatan ini bertujuan untuk menghubungkan antara teori yang dipelajari di 

kampus dengan praktik yang dilakukan di industri, sehingga mahasiswa dapat 

menggunakan pengetahuan dan keterampilan yang sudah dipelajari saat kuliah di 

tempat kerja yang sebenarnya. Dengan melakukan Praktik Kerja Lapangan (PKL), 

mahasiswa tidak hanya melatih kemampuan teknis mereka, tetapi juga membangun 

sikap profesional, kemampuan bekerja dalam tim, serta memahami bagaimana industri 

manufaktur modern bekerja [1]. 

Industri kereta api di Indonesia berkembang pesat seiring program pembangunan 

infrastruktur transportasi massal pemerintah. Perusahaan Manufaktur Kereta Api, satu-

satunya Badan Usaha Milik Negara (BUMN) yang memproduksi lokomotif, kereta api, 

dan komponen rel, memiliki peran penting dalam menyediakan sarana dan prasarana 

perkeretaapian nasional serta untuk ekspor. Dengan pengalaman lebih dari 40 tahun, 

Perusahaan Manufaktur Kereta Api telah memproduksi berbagai jenis kereta api. Salah 

satunya adalah Kereta Rel Listrik (KRL) Commuter Line Jakarta (KCI) [2]. Di 

Perusahaan Manufaktur Kereta Api, ada Divisi Produksi yang bertanggung jawab atas 

pembuatan komponen kereta api. Departemen Fabrikasi di divisi ini berfokus pada 

pembuatan komponen struktural kritis seperti bogie. Proses pembuatan bogie 

memerlukan pemesinan presisi tinggi. 
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Bogie merupakan elemen struktural esensial pada kereta api yang berfungsi 

sebagai penyangga utama badan kereta, penyerap getaran, dan distributor beban. Pada 

KRL KCI, terdapat dua jenis bogie utama, yaitu trailer bogie yang hanya berperan 

sebagai penopang tanpa sistem penggerak, dan motor bogie yang dilengkapi motor 

traksi serta gearbox untuk menghasilkan tenaga penggerak [3]. Fabrikasi bogie 

memerlukan akurasi dimensi dan kualitas permukaan yang sangat ketat, terutama pada 

komponen seperti axle box housing, bearing seat, dan side frame. Proses pemesinan 

pada bogie dilakukan menggunakan mesin CNC Plano Milling 3 Axis HARTFORD 

untuk operasi facing, drilling, tapping, roughing, dan chamfering, yang semuanya 

krusial untuk menjamin keandalan operasional dan keselamatan penumpang. 

1.2 Ruang Lingkup Praktik Kerja Lapangan 

Dalam melaksanakan kerja praktik lapangan, penulis ditempatkan di Divisi 

Produksi, Departemen Fabrikasi, bagian pemesinan Perusahaan Manufaktur Kereta 

Api, Madiun. Bagian pemesinan merupakan salah satu bagian produksi utama yang 

bertanggung jawab atas seluruh proses pemesinan komponen-komponen sarana 

perkeretaapian, khususnya komponen bogie kereta api. Pada bagian ini terdapat dua 

kelompok pekerjaan utama, yaitu pekerjaan pemesinan manual dan perlakuan panas 

pada rangkaian bogie serta pekerjaan pemesinan (machining) CNC untuk 

menghasilkan komponen-komponen presisi sesuai dengan spesifikasi gambar teknik 

yang telah ditetapkan. 

Selama pelaksanaan kerja praktik, penulis secara khusus ditempatkan pada 

proses pemesinan bogie menggunakan mesin CNC Plano Milling 3 Axis HARTFORD. 

Mesin CNC Plano Milling 3 Axis digunakan karena kemampuannya melakukan 

berbagai operasi pemesinan secara presisi dan konsisten pada komponen bogie, dengan 

pengendalian gerakan pahat secara otomatis pada sumbu X, Y, dan Z melalui program 

G-code yang telah diprogram sebelumnya oleh Divisi Teknologi Produksi. 

Ruang lingkup pekerjaan yang dilaksanakan di bagian pemesinan Perusahaan 

Manufaktur Kereta Api meliputi seluruh tahapan proses pemesinan komponen bogie 
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pada mesin CNC Plano Milling 3 Axis. Dalam pelaksanaannya, penulis mempelajari 

dan mengikuti secara langsung setiap pekerjaan yang dilakukan oleh operator dan 

teknisi mesin CNC di bagian pemesinan, mulai dari persiapan benda kerja, pengaturan 

parameter mesin, hingga pelaksanaan proses pemesinan. 

1.3 Tujuan Praktik Kerja Lapangan 

Adapun tujuan pelaksanaan Praktik Kerja Lapangan (PKL) bagi mahasiswa 

Program Studi D3 Teknik Mesin Jurusan Teknik Mesin Politeknik Negeri Jakarta 

adalah sebagai berikut:  

1. Mengembangkan dan mengaplikasikan pengetahuan serta pemahaman 

mendalam tentang bagaimana keterampilan dan ilmu pengetahuan yang telah 

diperoleh selama perkuliahan dapat diterapkan dalam industri manufaktur, 

khususnya pada bidang perkeretaapian 

2. Meningkatkan kompetensi teknis dan pengalaman praktis melalui pelaksanaan 

tugas-tugas proses pemesinan secara langsung di lingkungan kerja profesional. 

3. Memberikan pengalaman kerja nyata di lingkungan industri manufaktur 

perkeretaapian, khususnya dalam proses permesinan 

4. Menumbuhkan sikap profesional, disiplin, tanggung jawab, dan kemampuan 

kerja tim 

5. Mengembangkan maupun meningkatkan soft skill dan hard skill sesuai dengan 

bidang yang ditekuni (permesinan) sehingga mahasiswa memperoleh ilmu 

pengetahuan dan bekal untuk bekerja setelah lulus. 
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1.4 Manfaat Praktik Kerja Lapangan 

Manfaat dari Praktik Kerja Lapangan di Perusahaan Manufaktur Kereta Api 

antara lain:  

1.4.1 Manfaat Bagi Mahasiswa  

1. Mengaplikasikan pengetahuan dan keterampilan perkuliahan dalam proses 

industri secara langsung, terutama pada tahap proses pemesinan 

menggunakan mesin CNC Plano Milling 3 Axis  

2. Meningkatkan kompetensi praktis dalam proses pemesinan melalui 

pengoperasian mesin CNC Plano Milling 3 Axis  

3. Melatih kemampuan komunikasi, disipilin, kolaborasi tim, serta tanggung 

jawab professional 

4. Menambahkan pengalaman kerja nyata sebagai persiapan untuk memasuki 

dunia industri 

5. Melatih pola pikir kritis untuk menyelesaikan masalah produksi di 

lapangan 

1.4.2 Manfaat Bagi Perusahaan  

1. Mendukung proses pemesinan di bagian mesin dengan melibatkan 

mahasiswa magang 

2. Memperkuat kerja sama dengan Politeknik Negeri Jakarta dalam 

pengembangan sumber daya manusia. 

3. Menjadi wadah untuk membagikan pengetahuan, pengalaman, dan budaya 

kerja industri kepada mahasiswa. 

4. Menjadi media untuk pemilihan dan pengembangan calon tenaga kerja 

yang berpotensi. 
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1.4.3 Manfaat Bagi Politeknik Negeri Jakarta   

1. Menjadi salah satu sarana untuk menjalin kerjasama dan relasi antara 

perguruan tinggi dengan industri 

2. Sebagai salah satu acuan mengetahui sejauh mana peserta didik mampu 

menguasai materi yang telah diberikan 

3. Menjadi alat untuk mengevaluasi keselarasan kurikulum dengan kebutuhan 

industri 

4. Meningkatkan reputasi kampus sebagai lembaga pendidikan vokasi yang 

menghasilkan lulusan yang siap kerja 
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BAB IV 

KESIMPULAN DAN SARAN 

4.1 Kesimpulan  

Dari hasil implementasi Praktik Kerja Lapangan (PKL) dan proses pemesinan 

pada trailer bogie dan motor bogie KRL KCI menggunakan mesin CNC PlanoMilling 

3 axis HARTFORD, maka dapat disimpulkan bahwa : 

1. Pengetahuan dan keterampilan pengoperasian pemesinan CNC yang diperoleh 

selama perkuliahan berhasil diterapkan secara langsung dalam proses produksi 

komponen trailer bogie dan motor bogie KRL KCI di lingkungan industri 

manufaktur perkeretaapian yang sesungguhnya 

2. Meningkatkan kompetensi teknis praktis melalui keterlibatan langsung dalam 

seluruh tahapan proses pemesinan (facing, drilling, roughing, tapping, dan 

chamfering) pada komponen trailer bogie dan motor bogie menggunakan 

mesin CNC Plano Milling 3 Axis HARTFORD 

3. Memperoleh pengalaman kerja nyata di industri manufaktur perkeretaapian 

melalui pemahaman alur produksi, prosedur operasional, dan standar kualitas 

yang berlaku di bagian pemesinan Perusahaan Manufaktur Kereta Api 

4. Terbentuknya sikap profesional, disiplin, tanggung jawab, dan kemampuan 

kerja tim melalui adaptasi terhadap budaya kerja industri serta kepatuhan 

terhadap prosedur K3 selama pelaksanaan Praktik Kerja Lapangan (PKL) 

5. Berkembangnya kemampuan berpikir kritis dalam mengidentifikasi dan 

menganalisis permasalahan produksi melalui pengamatan langsung terhadap 

kendala-kendala nyata di lapangan seperti patah tool, datum cacat, dan 

deformasi komponen, beserta upaya penanganannya 
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4.2 Saran  

Berdasarkan laporan praktik kerja lapangan ini, saran-saran yang dapat diberikan 

adalah sebagai berikut : 

1. Sebaiknya diterapkan sistem monitoring tool life berbasis data melalui 

pencatatan siklus pemotongan insert pada software CNC, penggunaan sensor 

getaran atau monitoring beban spindle untuk mendeteksi keausan tool secara 

dini, serta penetapan batas siklus standar pemakaian insert, seperti 80 siklus 

untuk baja karbon dan 50 siklus untuk stainless steel. 

2. Upaya peningkatan penerapan sistem double-check inspection untuk komponen 

kritis serta checklist form pada Divisi Marking yang dilengkapi tanda tangan 

sebagai bentuk akuntabilitas yang bertujuan untuk meminimalkan human error 

dan mencegah lolosnya komponen cacat ke proses pemesinan berikutnya. 

3. Diterapkannya sertifikasi kompetensi tahunan guna meningkatkan ketelitian 

dan kedisiplinan operator serta mengadakan program pelatihan rutin minimal 

dua kali dalam setahun mengenai best practice pemesinan CNC, pengenalan 

pola human error, serta prosedur kerja yang aman dan efisien.   
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Formulir 1 

DAFTAR ISIAN  

PRAKTIK KERJA LAPANGAN 

 

Nama Mahasiswa   : Anis Fitriya 

NIM      : 2302311095 

Program Studi     : D3 Teknik Mesin 

Tempat Praktik Kerja Lapangan 

Nama Perusahaan/Industri   : Perusahaan Manufaktur Kereta Api 

Alamat Perusahaan/Industri  : Jawa Timur  

 

 

Madiun, 19 Mei 2026 

 

 

 

Anis Fitriya 

NIM: 2302311095 

 

 

 

 

 

Catatan : Dilampirkan fotokopi surat dari perusahaan / industri 
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Formulir 3 

CATATAN KEGIATAN HARIAN PRAKTEK KERJA LAPANGAN 

MAHASISWA JURUSAN TEKNIK MESIN 

POLITEKNIK NEGERI JAKARTA 

 

No Tanggal Uraian Kegiatan 

1 5/1/26 Pengenalan Basic training safety induction, keamanan, tata 

tertib, dan pengenalan produksi 

2 6/1/26 Penempatan tiap divisi di departemen produksi dan pembagian 

job desk 

3 7/1/26 Visit tempat proses pembuatan part minor (welding 1, welding 

2, welding 3, welding 4, welding 5, dan lokomotif, serta 

finishing) dan pengenalan per proses tiap part, serta proses 

assembly untuk kereta penumpang (K3) dan kereta pembangkit 

(P2) 

4 8/1/26 1. Menginput data mesin las tig dan mesin las plasma di 

spreadsheet serta mengurutkan mana mesin dari 

Inka/IMS 

2. Membuat poster area merokok ukuran 59,4x21 cm, 

print dalam kertas stiker lalu pemotongan 

3. Mengirim gambar kerja ke divisi pengelasan 

5 9/1/26 Menginput data welding 1 (mesin las GMAW, mesin las 

manual, mesin las TIG, dan mesin las plasma) di Microsoft 

Excel 

6 12/1/26 1. Mengeccek kalibrasi mesin las (GMAW, GTAW, TIG, 

MIG, Manual, SMAW) pada Gedung baru 

2. Menginput data kalibrasi mesin las pada Microsoft 

Excel 

3. Terdapata temuan 1 mesin las yang sudah expired/perlu 

di kalibrasi ulang dan 1 mesin las yang sudah rusak 

7 13/1/26 1. Mengecek kalibrasi semua mesin las (GMAW, GTAW, 

TIG, MIG, Manual, SMAW) yang terdapat pada 

Gedung GE dan PRKT, lalu menginput data kalibrasi 

mesin las tersebut pada Excel 

2. menemukan 1 mesin las yang sudah rusak dan 3 mesin 

las yang perlu di kalibrasi ulang (1 INKA, 2 IMS) 

8 14/1/26 1. Melakukan pengambilan data pada check sheet untuk 

update resume progress perolehan part per proses 
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harian kereta 612, selanjutnya data progress harian 

tersebut di input kedalam Microsoft Excel untuk 

mengetahui berapa tingkat kenaikan serta berapa 

jumlah part yang diperoleh 

2. Melakukan pengecekan data seluruh mesin las pada 

departemen fabrikasi 

9 15/1/26 1. Melakukan pengambilan data pada check sheet untuk 

update resume progress perolehan part per proses 

harian kereta 612, selanjutnya data progress harian 

tersebut di input kedalam Microsoft Excel untuk 

mengetahui berapa tingkat kenaikan serta berapa 

jumlah part yang diperoleh  

2. Membuat data nama penilaian karyawan 

10 19/1/26 1. Melakukan stampel departemen fabrikasi di seluruh 

gambar kerja dan dafter kerja welding 

2. Merapikan dokumen penilaian karyawan 

11 20/1/26 1. Melakukan pengambilan data pada check sheet untuk 

update resume progress perolehan part per proses 

harian kereta 612, selanjutnya data progress harian 

tersebut di input kedalam Microsoft Excel untuk 

mengetahui berapa tingkat kenaikan serta berapa 

jumlah part yang diperoleh  

2. Mengirim adaptor dan dokumen penilaian karyawan ke 

PRKT 

3. Membuat desain pager menggunakan Solidwork 3D 

dan 2D 

12 21/1/26 1. Melakukan pengambilan data pada check sheet untuk 

update resume progress perolehan part per proses 

harian kereta 612, selanjutnya data progress harian 

tersebut di input kedalam Microsoft Excel untuk 

mengetahui berapa tingkat kenaikan serta berapa 

jumlah part yang diperoleh  

13 22/1/26 1. Melakukan pengambilan data pada check sheet untuk 

update resume progress perolehan part per proses 

harian kereta 612, selanjutnya data progress harian 

tersebut di input kedalam Microsoft Excel untuk 

mengetahui berapa tingkat kenaikan serta berapa 

jumlah part yang diperoleh  

2. Mengirim gambar kerja ke welding 5 (PRKT) 

14 23/1/26 1. Melakukan pengambilan data pada check sheet untuk 

update resume progress perolehan part per proses 

harian kereta 612, selanjutnya data progress harian 
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tersebut di input kedalam Microsoft Excel untuk 

mengetahui berapa tingkat kenaikan serta berapa 

jumlah part yang diperoleh  

2. Melakukan update progres harian side frame KRL KCI 

di Microsoft Excel  

3. Membuat form temuan 5R di Microsoft Excel dan 

update resume patroli 5R departemen fabrikasi 

15 26/1/26 1. Melakukan pengambilan data pada check sheet untuk 

update resume progress perolehan part per proses 

harian kereta 612, selanjutnya data progress harian 

tersebut di input kedalam Microsoft Excel untuk 

mengetahui berapa tingkat kenaikan serta berapa 

jumlah part yang diperoleh  

2. Melakukan update progres harian side frame KRL KCI 

di Microsoft Excel 

16 27/1/26 1. Melakukan pengambilan data pada check sheet untuk 

update resume progress perolehan part per proses 

harian kereta 612, selanjutnya data progress harian 

tersebut di input kedalam Microsoft Excel untuk 

mengetahui berapa tingkat kenaikan serta berapa 

jumlah part yang diperoleh  

2. Membuat dan menyortir arsip berkas desain gambar 

kereta 612 yang terbaru dari tahun 2023-2025 

17 28/1/26 1. Melakukan pengambilan data pada check sheet untuk 

update resume progress perolehan part per proses 

harian kereta 612, selanjutnya data progress harian 

tersebut di input kedalam Microsoft Excel untuk 

mengetahui berapa tingkat kenaikan serta berapa 

jumlah part yang diperoleh  

2. Melakukan update progress harian kereta UGL di 

Microsoft Excel  

18 29/1/26 1. Melakukan pengambilan data pada check sheet untuk 

update resume progress perolehan part per proses 

harian kereta 612, selanjutnya data progress harian 

tersebut di input kedalam Microsoft Excel untuk 

mengetahui berapa tingkat kenaikan serta berapa 

jumlah part yang diperoleh  

2. Melakukan update progres harian side frame KRL KCI 

di Microsoft Excel 

19 30/1/26 1. Melakukan pengambilan data pada check sheet untuk 

update resume progress perolehan part per proses 

harian kereta 612, selanjutnya data progress harian 
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tersebut di input kedalam Microsoft Excel untuk 

mengetahui berapa tingkat kenaikan serta berapa 

jumlah part yang diperoleh  

2. Melakukan update progres harian side frame KRL KCI 

di Microsoft Excel  

3. Membuat form temuan 5R di Microsoft Excel dan 

update resume patroli 5R departemen fabrikasi 

4. Melakukan fotocopy berkas 

 

Lampiran 8 Formulir 3 
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Formulir 3 

CATATAN KEGIATAN HARIAN PRAKTEK KERJA LAPANGAN 

MAHASISWA JURUSAN TEKNIK MESIN 

POLITEKNIK NEGERI JAKARTA 

No Tanggal Uraian Kegiatan 

1 2/2/26 1. Melakukan pengambilan data pada check sheet untuk 

update resume progress perolehan part per proses 

harian kereta 612, selanjutnya data progress harian 

tersebut di input kedalam Microsoft Excel untuk 

mengetahui berapa tingkat kenaikan serta berapa 

jumlah part yang diperoleh  

2. Melakun stampel dan input data gambar 2D serta 

mengirimkan gambar tersebut ke Gedung PRKT, 

PRKB dan Lokomotif 

3. Melakukan update progres harian side frame KRL KCI 

di Microsoft Excel  

2 3/2/26 1. Melakukan pengambilan data pada check sheet untuk 

update resume progress perolehan part per proses 

harian kereta 612, selanjutnya data progress harian 

tersebut di input kedalam Microsoft Excel untuk 

mengetahui berapa tingkat kenaikan serta berapa 

jumlah part yang diperoleh  

2. Melakukan update progres harian side frame KRL KCI 

di Microsoft Excel  

3 4/2/26 1. Melakukan pengambilan data pada check sheet untuk 

update resume progress perolehan part per proses 

harian kereta 612, selanjutnya data progress harian 

tersebut di input kedalam Microsoft Excel untuk 

mengetahui berapa tingkat kenaikan serta berapa 

jumlah part yang diperoleh  

2. Melakukan update progres harian side frame KRL KCI 

di Microsoft Excel 

3. Membuat desain 3D kanopi di SolidWork  

4 5/2/26 1. Melakukan pengambilan data pada check sheet untuk 

update resume progress perolehan part per proses 

harian kereta 612, selanjutnya data progress harian 

tersebut di input kedalam Microsoft Excel untuk 

mengetahui berapa tingkat kenaikan serta berapa 

jumlah part yang diperoleh  
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2. Melakukan update progres harian side frame KRL KCI 

di Microsoft Excel 

3. Melakukan pengecekkan progress harian pembuatan 

part lokomotif dan peroses penggabungan lokomotif 

4. Melakukan rekap gambar pipe bracket assembly tahun 

2025 yang terbaru 

5. Membuat desain 3D dan 2D motif untuk kanopi 

5 6/2/26 1. Melakukan pengambilan data pada check sheet untuk 

update resume progress perolehan part per proses 

harian kereta 612, selanjutnya data progress harian 

tersebut di input kedalam Microsoft Excel untuk 

mengetahui berapa tingkat kenaikan serta berapa 

jumlah part yang diperoleh  

2. Melakukan update progres harian side frame KRL KCI 

di Microsoft Excel 

3. Melakukan pengecekkan progress harian pembuatan 

part lokomotif dan peroses penggabungan lokomotif 

4. Membuat dan melakukan update welder list di 

Microsoft Excel 

5. Membuat form temuan 5R di Microsoft Excel dan 

update resume patroli 5R departemen fabrikasi 

6 9/2/26 1. Melakukan pengambilan data pada check sheet untuk 

update resume progress perolehan part per proses 

harian kereta 612, selanjutnya data progress harian 

tersebut di input kedalam Microsoft Excel untuk 

mengetahui berapa tingkat kenaikan serta berapa 

jumlah part yang diperoleh  

2. Melakukan update progres harian side frame KRL KCI 

di Microsoft Excel 

3. Melakukan pengecekkan progress harian pembuatan 

part lokomotif dan peroses penggabungan lokomotif 

4. Melakukan update status mesin las dan resume 

ketersediaan mesin las yang terpadat di workshop PT. 

INKA departemen fabrikasi 

7 10/2/26 1. Melakukan pengambilan data pada check sheet untuk 

update resume progress perolehan part per proses 

harian kereta 612, selanjutnya data progress harian 

tersebut di input kedalam Microsoft Excel untuk 

mengetahui berapa tingkat kenaikan serta berapa 

jumlah part yang diperoleh  

2. Melakukan update progres harian side frame KRL KCI 

di Microsoft Excel 
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3. Membuat form temuan 5R di Microsoft Excel dan 

update resume patroli 5R departemen fabrikasi 

8 11/2/26 Melakukan pengambilan data pada check sheet untuk update 

resume progress perolehan part per proses harian kereta 612, 

selanjutnya data progress harian tersebut di input kedalam 

9 12/2/26 1. Melakukan pengambilan data pada check sheet untuk 

update resume progress perolehan part per proses 

harian kereta 612, selanjutnya data progress harian 

tersebut di input kedalam Microsoft Excel untuk 

mengetahui berapa tingkat kenaikan serta berapa 

jumlah part yang diperoleh  

2. Melakukan update progres harian side frame KRL KCI 

di Microsoft Excel 

10 13/2/26 1. Melakukan pengambilan data pada check sheet untuk 

update resume progress perolehan part per proses 

harian kereta 612, selanjutnya data progress harian 

tersebut di input kedalam Microsoft Excel untuk 

mengetahui berapa tingkat kenaikan serta berapa 

jumlah part yang diperoleh  

2. Melakukan update progres harian side frame KRL KCI 

di Microsoft Excel 

3. Membuat form temuan 5R di Microsoft Excel dan 

update resume patroli 5R departemen fabrikasi 

11 18/2/26 1. Melakukan pengambilan data pada check sheet untuk 

update resume progress perolehan part per proses 

harian kereta 612, selanjutnya data progress harian 

tersebut di input kedalam Microsoft Excel untuk 

mengetahui berapa tingkat kenaikan serta berapa 

jumlah part yang diperoleh  

2. Melakukan update progres harian side frame KRL KCI 

di Microsoft Excel 

3. Melakukan pengecekkan progress harian pembuatan 

part lokomotif dan peroses penggabungan lokomotif 

12 19/2/26 1. Melakukan pengambilan data pada check sheet untuk 

update resume progress perolehan part per proses 

harian kereta 612, selanjutnya data progress harian 

tersebut di input kedalam Microsoft Excel untuk 

mengetahui berapa tingkat kenaikan serta berapa 

jumlah part yang diperoleh  

2. Melakukan update progres harian side frame KRL KCI 

di Microsoft Excel 
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13 20/2/26 1. Melakukan pengambilan data pada check sheet untuk 

update resume progress perolehan part per proses 

harian kereta 612, selanjutnya data progress harian 

tersebut di input kedalam Microsoft Excel untuk 

mengetahui berapa tingkat kenaikan serta berapa 

jumlah part yang diperoleh  

2. Melakukan update progres harian side frame KRL KCI 

di Microsoft Excel 

3. Membuat form temuan 5R di Microsoft Excel dan 

update resume patroli 5R departemen fabrikasi 

4. Mengirimkan data update pegawai welding ke 

departemen teknologi produksi dan melakukan 

peminjaman barang ke divisi HS&GA 

14 23/2/26 1. Melakukan pengambilan data pada check sheet untuk 

update resume progress perolehan part per proses 

harian kereta 612, selanjutnya data progress harian 

tersebut di input kedalam Microsoft Excel untuk 

mengetahui berapa tingkat kenaikan serta berapa 

jumlah part yang diperoleh  

2. Melakukan update progres harian side frame KRL KCI 

di Microsoft Excel 

3. Melakukan pengecekkan progress harian pembuatan 

part lokomotif dan peroses penggabungan lokomotif  

4. Melakukan perpindahan ke divisi machining dengan 

mengenal berbagai proses pemesinan yang dilakukan, 

mengidentifikasi mesin-mesin yang tersedia di area 

tersebut, serta mempelajari dan mempraktikkan cara 

mengoperasikan mesin CNC milling 3 axis. 

15 24/2/26 Mengamati dan mempelajari proses berjalannya 

program pada mesin CNC milling 3 axis Fanuc yang 

melakukan pengeboran pada side frame dudukan bogie 

KCI TB 176, membersihkan mesin dari sisa hasil 

pengeboran, serta mempelajari cara menggunakan dan 

mengoperasikan mesin tersebut sesuai prosedur kerja.  

16 25/2/26 Mengamati dan mempelajari proses berjalannya 

program pada mesin CNC milling 3 axis Fanuc yang 

melakukan pengeboran pada side frame dudukan bogie 

KCI TB 177, membersihkan mesin dari sisa hasil 

proses pemesinan, mempelajari cara menggunakan dan 

mengoperasikan mesin sesuai prosedur kerja, 

mengganti tools, serta melakukan handling scrap 

menggunakan MPG 
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17 26/2/26 1. Mengamati dan mempelajari proses berjalannya 

program pada mesin CNC milling 3 axis FANUC yang 

sedakan melakukan proses pemesinan bogie frame dan 

melakukan handling scrap menggunakan MPG 

2. Mengamati dan mempelajari proses berjalannya 

program mesin CNC milling 3 axis FADAL yg sedang 

melakukan proses pemakanan pada part special locking 

ring, melakukan pergantian tools yang sesuai, dan 

membersihkan mesin dari sisa pemesinan 

18 27/2/26 1. Mengamati dan mempelajari proses berjalannya 

program pada mesin CNC milling 3 axis FANUC yang 

sedakan melakukan proses pemesinan bor dan 

pengetapan pada bogie frame, melakukan handling 

scrap menggunakan MPG, dan membersihkan mesin 

dari sisa pemakanan 

2. Mengamati dan mempelajari proses berjalannya 

program mesin CNC milling 3 axis FADAL yg sedang 

melakukan proses pemakanan pada part special locking 

ring, melakukan pergantian tools yang sesuai, dan 

membersihkan mesin dari sisa pemesinan 
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Formulir 3 

CATATAN KEGIATAN HARIAN PRAKTEK KERJA LAPANGAN 

MAHASISWA JURUSAN TEKNIK MESIN 

POLITEKNIK NEGERI JAKARTA 

No Tanggal Uraian Kegiatan 

1 2/3/26 Mengamati dan mempelajari proses berjalannya 

program pada mesin CNC milling 3 axis FANUC yang 

sedakan melakukan proses pemesinan bor, milling, dan 

pengetapan pada bogie KCI MB 179 dan bogie MB 

181, serta melakukan penggantian tools dan 

membersihkan mesin dari sisa pemakanan 

2 3/3/26 Mengamati dan mempelajari proses berjalannya 

program pada mesin CNC milling 3 axis FANUC yang 

sedakan melakukan proses pemesinan bor, milling, dan 

pengetapan pada bogie TB 181, serta melakukan 

penggantian tools dan membersihkan mesin dari sisa 

pemakanan 

3 4/3/26 1.  Mengamati dan mempelajari proses berjalannya 

program pada mesin CNC milling 3 axis FANUC yang 

sedakan melakukan proses pemesinan champer, boring, 

grooving, dan pengetapan pada bogie TB 181, serta 

melakukan penggantian tools dan membersihkan mesin 

dari sisa pemakanan 

2. Merapikan letak stiker warna pada papan nama untuk 

unit machining dan mengirimkannya ke pada divisi 

marking 

4 5/3/26 1. Mengamati dan mempelajari proses berjalannya 

program pada mesin CNC milling 3 axis FANUC yang 

sedakan melakukan proses pemesinan boring, 

grooving, dan milling pada bogie TB 180, serta 

melakukan penggantian tools dan membersihkan mesin 

dari sisa pemakanan 
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5 6/3/26 1. Mengamati dan mempelajari proses berjalannya 

program pada mesin CNC milling 3 axis FANUC yang 

sedakan melakukan proses pemesinan pengetapan dan 

finishing pada bogie TB 180, serta melakukan 

penggantian tools dan membersihkan mesin dari sisa 

pemakanan 

2. Mengamati dan mempelajari proses berjalannya 

program pada mesin CNC milling 3 axis FANUC yang 

sedakan melakukan proses pemesinan milling, boring, 

dan cutter, pada bogie TB 173, serta melakukan 

penggantian tools dan membersihkan mesin dari sisa 

pemakanan 

3. Mengamati dan mempelajari proses berjalannya 

program pada mesin CNC milling 3 axis FANUC yang 

sedakan melakukan proses pemesinan milling, dan 

boring, pada bogie MB 183, serta melakukan 

penggantian tools dan membersihkan mesin dari sisa 

pemakanan 

6 9/3/26 1. Mengamati dan mempelajari proses berjalannya 

program pada mesin CNC milling 3 axis FANUC yang 

sedakan melakukan proses pemesinan milling, boring, 

cutter, dan pengetapan pada bogie MB 183, serta 

melakukan penggantian tools dan membersihkan mesin 

dari sisa pemakanan 

2. Mengamati dan mempelajari proses berjalannya 

program mesin CNC milling 3 axis FADAL yg sedang 

melakukan proses pemakanan pada part backing plate 

(for grounding device), melakukan pergantian tools 

yang sesuai, dan membersihkan mesin dari sisa 

pemesinan 

7 10/3/26 1. Mengamati dan mempelajari proses berjalannya 

program pada mesin CNC milling 3 axis FANUC yang 

sedakan melakukan proses pemesinan milling, boring, 

cutter, grooving, dan pengetapan pada bogie MB 185, 

serta melakukan penggantian tools dan membersihkan 

mesin dari sisa pemakanan 

2. Mengamati dan mempelajari proses berjalannya 

program mesin CNC milling 3 axis FADAL yg sedang 

melakukan proses pemakanan pada part backing plate 

(for grounding device), melakukan pergantian tools 

yang sesuai, dan membersihkan mesin dari sisa 

pemesinan 
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8 11/3/26 1. Mengamati dan mempelajari proses berjalannya 

program pada mesin CNC milling 3 axis FANUC yang 

sedakan melakukan proses pemesinan milling, boring, 

cutter, grooving, dan pengetapan pada bogie TB 183, 

serta melakukan penggantian tools dan membersihkan 

mesin dari sisa pemakanan 

2. Mengamati dan mempelajari proses berjalannya 

program mesin CNC milling 3 axis FADAL yg sedang 

melakukan proses pemakanan pada part backing plate 

(for grounding device), melakukan pergantian tools 

yang sesuai, dan membersihkan mesin dari sisa 

pemesinan 

9 12/3/26 1. Mengamati dan mempelajari proses berjalannya 

program mesin CNC milling 3 axis FADAL yg sedang 

melakukan proses pemakanan pada part backing plate 

(for grounding device), melakukan pergantian tools 

yang sesuai, dan membersihkan mesin dari sisa 

pemesinan 

2. Mengamati dan mempelajari proses berjalannya 

program pada mesin CNC milling 3 axis FANUC yang 

sedakan melakukan proses pemesinan milling, boring, 

grooving, dan pengetapan pada bogie MB 186, serta 

melakukan penggantian tools dan membersihkan mesin 

dari sisa pemakanan 

10 13/3/26 1. Mengamati dan mempelajari proses berjalannya 

program mesin CNC milling 3 axis FADAL yg sedang 

melakukan proses pemakanan pada part backing plate 

(for grounding device), melakukan pergantian tools 

yang sesuai, dan membersihkan mesin dari sisa 

pemesinan 

2. Mengamati dan mempelajari proses berjalannya 

program pada mesin CNC milling 3 axis FANUC yang 

sedakan melakukan proses pemesinan milling, boring, 

grooving, dan pengetapan pada bogie TB 189, serta 

melakukan penggantian tools dan membersihkan mesin 

dari sisa pemakanan 

11 16/3/26 1. Mengamati dan mempelajari proses berjalannya 

program pada mesin CNC milling 3 axis FANUC yang 

sedakan melakukan proses pemesinan milling, boring, 

cutter, grooving, dan pengetapan pada bogie TB 185, 

serta melakukan penggantian tools dan membersihkan 

mesin dari sisa pemakanan 
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2. Mengamati dan mempelajari proses berjalannya 

program mesin CNC milling 3 axis FADAL yg sedang 

melakukan proses pemakanan pada part backing plate 

(for grounding device), melakukan pergantian tools 

yang sesuai, dan membersihkan mesin dari sisa 

pemesinan 

12 17/3/26 Mengamati dan mempelajari proses berjalannya 

program pada mesin CNC milling 3 axis FANUC yang 

sedakan melakukan proses pemesinan milling, boring, 

cutter, grooving, dan pengetapan pada bogie TB 185, 

serta melakukan penggantian tools dan membersihkan 

mesin dari sisa pemakanan 

13 26/2/26 Mengamati, mempelajari, dan membantu proses 

berjalannya program pada mesin CNC milling 3 axis 

FANUC yang sedakan melakukan proses pemesinan 

milling dan boring pada bogie MB 186, serta 

melakukan penggantian tools dan membersihkan mesin 

dari sisa pemakanan 

14 27/3/26 1. Mengamati, mempelajari, dan membantu proses 

berjalannya program pada mesin CNC milling 3 axis 

FANUC yang sedakan melakukan proses pemesinan 

cutter, grooving, dan pengetapan pada side frame bogie 

TB 185, serta melakukan penggantian tools dan 

membersihkan mesin dari sisa pemakanan 

2. Mengamati dan mempelajari proses berjalannya 

program mesin CNC milling 3 axis FADAL yg sedang 

melakukan proses pemakanan pada part backing plate 

(for grounding device), melakukan pergantian tools 

yang sesuai, dan membersihkan mesin dari sisa 

pemesinan 

15 30/3/26 Mengamati, mempelajari, dan membantu proses 

berjalannya program pada mesin CNC milling 3 axis 

FANUC yang sedakan melakukan proses pemesinan 

milling, grooving, dan boring pada bogie MB 189, serta 

melakukan penggantian tools dan membersihkan mesin 

dari sisa pemakanan 

16 31/3/26 1. Mengamati, mempelajari, dan membantu proses 

berjalannya program pada mesin CNC milling 3 axis 

FANUC yang sedakan melakukan proses pemesinan 

milling, taping dan boring pada side frame bogie MB 

189, serta melakukan penggantian tools dan 

membersihkan mesin dari sisa pemakanan 



 

69 

 

2. Membantu proses setting jig dan pelaksanaan 

chamfering pada komponen bogie UGL untuk 

memastikan hasil pemesinan sesuai spesifikasi 
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Formulir 3 

CATATAN KEGIATAN HARIAN PRAKTEK KERJA LAPANGAN 

MAHASISWA JURUSAN TEKNIK MESIN 

POLITEKNIK NEGERI JAKARTA 

No Tanggal Uraian Kegiatan 

1 01/04/26 1. Mengamati, mempelajari, dan membantu proses 

berjalannya program pada mesin CNC milling 3 axis 

FANUC yang sedakan melakukan proses pemesinan 

facing, milling, boring, chamfering dan roughing pada 

bogie TB 187, serta melakukan penggantian tools dan 

membersihkan mesin dari sisa pemakanan 

2. Lanjut melakukan chamfering pada komponen bogie 

UGL untuk memastikan hasil pemesinan sesuai 

spesifikasi 

2 02/04/26 1. Mengamati, mempelajari, dan membantu proses 

berjalannya program pada mesin CNC milling 3 axis 

FANUC yang sedakan melakukan proses pemesinan 

milling, boring, chamfering dan tapping pada side 

frame bogie TB 187, serta melakukan penggantian 

tools dan membersihkan mesin dari sisa pemakanan 

2. Mengamati, mempelajari, dan membantu proses 

berjalannya program mesin CNC milling 3 axis 

FADAL yg sedang melakukan proses pemesinan pada 

part plate 11, melakukan pergantian tools yang sesuai, 

dan membersihkan mesin dari sisa pemesinan 

3 06/04/26 1. Mengamati, mempelajari, dan membantu proses 

berjalannya program pada mesin CNC milling 3 axis 

FANUC yang sedakan melakukan proses pemesinan 

boring, chamfering dan roughing oval pada side frame 

bogie TB 187 bagian bawah, serta melakukan 

penggantian tools dan membersihkan mesin dari sisa 

pemakanan 

2. Melakukan perubahan posisi dudukan jig, mengganti 

mata bor sesuai kebutuhan proses, serta melakukan 

pelepasan jig (out jig) pada komponen TB 187 untuk 

menunjang kelancaran proses pemesinan 

3. Membantu proses setting in jig untuk bogie TB 188 

dan melakukan proses pemesinan boring pada sisi 

depan side frame 
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4 07/04/26 Melakukan pengamatan, pembelajaran, serta membantu 

pengoperasian program pada mesin CNC milling 3 axis 

FANUC dalam proses pemesinan boring, chamfering, 

grooving, dan roughing pada komponen side frame 

bogie TB 188. Kegiatan juga meliputi penggantian 

tools, mata bor, dan insert cutter, serta pembersihan 

mesin dari sisa material hasil pemesinan 

5 08/04/26 1. Ikut membantu melakukan pergantian head dan ganti 

mata bor 

2. Melakukan pengamatan, pembelajaran, serta membantu 

pengoperasian program pada mesin CNC milling 3 axis 

FANUC dalam proses pemesinan boring, dan roughing 

oval pada komponen side frame bogie TB 188, serta 

melakukan penggantian tools dan membersihkan mesin 

dari sisa pemakanan 

6 09/04/26 1. Melakukan pengamatan, pembelajaran, serta membantu 

pengoperasian program pada mesin CNC milling 3 axis 

FANUC dalam proses pemesinan milling, boring, 

chamfering, tapping dan grooving pada komponen side 

frame bogie TB 188, serta melakukan penggantian 

tools dan membersihkan mesin dari sisa pemakanan 

2. Melakukan pelepasan jig (out jig) pada bogie TB 189, 

dilanjutkan dengan pemasangan jig (in jig) pada bogie 

MB 190, serta mengoprasikan program pada mesin 

CNC milling 3 axis FANUC dalam melaksanakan 

proses boring milling, dan pergantian insert  

7 10/04/26 Melakukan pengamatan, pembelajaran, serta membantu 

pengoperasian program pada mesin CNC milling 3 axis 

FANUC dalam proses pemesinan milling, dan roughing 

pada komponen side frame bogie MB 190, serta 

melakukan penggantian tools, melakukan handling 

scrap menggunakan MPG, dan membersihkan mesin 

dari sisa pemakanan 

8 13/04/26 1. Melakukan pengamatan, pembelajaran, serta membantu 

pengoperasian program pada mesin CNC milling 3 axis 

FANUC dalam proses pemesinan boring, chamfering, 

tapping, dan roughing pada komponen side frame 

bogie MB 190, serta melakukan penggantian tools, 

melakukan handling scrap menggunakan MPG, dan 

membersihkan mesin dari sisa pemakanan.  

2. Membantu proses out jig untuk bogie MB 190 karena 

terdapat kerusakan pada datum saat proses pemesinan 
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akibat kurangnya gap saat pemasangan dan harus 

diperbaiki, lalu setting in jig bogie MB 190 untuk 

melanjutkan proses pemesinan nya. 

3. Melakukan perekapan perolehan harian Departemen 

Metal Working periode 2026 dengan menggunakan 

data tahun 2025, melengkapi dokumen Instruksi Mutu 

(IM), serta melakukan pengecekan (checking) 

dokumen LP3MH (Laporan Pekerjaan Perawatan, 

Pemeliharaan, dan Mesin Harian) bulan Maret 2026 

9 14/04/26 Melakukan pengamatan, pembelajaran, serta membantu 

pengoperasian program pada mesin CNC milling 3 axis 

FANUC dalam proses pemesinan milling, boring, 

roughing oval, tapping, dan grooving pada komponen 

side frame bogie TB 189, serta melakukan penggantian 

tools, melakukan handling scrap menggunakan MPG, 

mengubah arah head, mengganti head, dan 

membersihkan mesin dari sisa pemakanan 

10 15/04/26 1. Melakukan pengamatan, pembelajaran, serta membantu 

pengoperasian program pada mesin CNC milling 3 axis 

FANUC dalam proses pemesinan boring, roughing, dan 

tapping pada komponen side frame bogie TB 189, serta 

melakukan penggantian tools, dan membersihkan 

mesin dari sisa pemakanan. 

2. Membantu proses out jig untuk bogie TB 189, lalu in 

jig untuk bogie MB 193 dan membantu pengoperasian 

program pada mesin CNC milling 3 axis FANUC 

dalam proses pemesinan milling pada datum dan 

bracket u, roughing serta handling scrap menggunakan 

MPG 

11 16/04/26 Melakukan pengamatan, pembelajaran, serta membantu 

pengoperasian program pada mesin CNC milling 3 axis 

FANUC dalam proses pemesinan roughing oval, 

milling, dan boring pada komponen side frame bogie 

TB 189, serta melakukan penggantian tools, melakukan 

handling scrap menggunakan MPG, mengubah arah 

head, mengganti head, dan membersihkan mesin dari 

sisa pemakanan.  

12 17/04/26 Melakukan pengamatan, pembelajaran, serta membantu 

pengoperasian program pada mesin CNC milling 3-

axis FANUC dalam proses pemesinan milling kantong 

tampah dan bracket segitiga, chamfering, boring, dan 

tapping pada komponen side frame bogie MB 191, 
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serta melakukan penggantian tools dan mata bor, 

melakukan handling scrap menggunakan MPG, 

mengubah arah head, mengganti head, dan 

membersihkan mesin dari sisa pemakanan.  

13 20/04/26 1. Melakukan pengamatan, pembelajaran, serta membantu 

pengoperasian program pada mesin CNC milling 3-

axis FANUC dalam proses pemesinan milling bracket 

u, datum, dan tampah, serta boring, pada komponen 

side frame bogie MB 194, serta melakukan 

penggantian tools dan mata bor, melakukan handling 

scrap menggunakan MPG, mengubah arah head, 

mengganti head, dan membersihkan mesin dari sisa 

pemakanan.  

2. Mengikuti kegiatan sosialisasi SOP magang dan 

penelitian di PT. INKA untuk koordinasi peserta 

magang mandiri. 

14 21/04/26 1. Melakukan pengamatan, pembelajaran, serta membantu 

pengoperasian program pada mesin CNC milling 3-

axis FANUC dalam proses pemesinan milling bracket 

u, datum, dan tampah, serta boring, pada komponen 

side frame bogie MB 194, serta melakukan 

penggantian tools dan mata bor, melakukan handling 

scrap menggunakan MPG, mengubah arah head, 

mengganti head, dan membersihkan mesin dari sisa 

pemakanan.  

2. Membantu proses out jig untuk bogie MB 194 dan in 

jig bogie TB 191 serta membantu pengoperasian 

program pada mesin CNC milling 3-axis FANUC 

dalam proses pemesinan boring pada bracket segitiga, 

roughing oval dan handling scrap menggunakan MPG 

serta membersihkan mesin dari sisa pemakanan.  

15 22/04/26 Melakukan pengamatan, pembelajaran, serta membantu 

pengoperasian program pada mesin CNC milling 3-

axis FANUC dalam proses pemesinan boring, milling 

bracket U tengah dan dalam, milling bracket segitiga, 

milling bracket tengah, dan chamfering pada 

komponen side frame bogie TB 191, serta melakukan 

penggantian tools dan mata bor, melakukan handling 

scrap menggunakan MPG, mengubah arah head, 

mengganti head, dan membersihkan mesin dari sisa 

pemakanan.  
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16 23/04/26 Melakukan pengamatan, pembelajaran, serta membantu 

pengoperasian program pada mesin CNC milling 3-axis 

FANUC dalam proses pemesinan facing, milling 

kantong tampah, bracket segitiga dan bracket U, 

chamfering, boring, dan roughing pada komponen side 

frame bogie MB 192, serta melakukan penggantian 

tools dan mata bor, melakukan handling scrap 

menggunakan MPG, mengganti head, dan 

membersihkan mesin dari sisa pemakanan.  

17 24/04/26 Melakukan pengamatan, pembelajaran, serta membantu 

pengoperasian program pada mesin CNC milling 3-axis 

FANUC dalam proses pemesinan milling, boring, dan 

roughing oval pada komponen side frame bogie TB 

195, serta melakukan penggantian tools dan mata bor, 

melakukan handling scrap menggunakan MPG, 

mengubah arah head, dan membersihkan mesin dari 

sisa pemakanan.  

18 27/04/26 Melakukan pengamatan, pembelajaran, serta membantu 

pengoperasian program pada mesin CNC milling 3-axis 

FANUC dalam proses pemesinan roughing, milling 

bracket segitiga, milling tampah, dan milling bracket 

dalam U pada komponen side frame bogie MB 197, 

serta melakukan penggantian tools dan mata bor, 

melakukan handling scrap menggunakan MPG, 

mengganti head, dan membersihkan mesin dari sisa 

pemakanan.  

19 28/04/26 1. Melakukan pengamatan, pembelajaran, serta membantu 

pengoperasian program pada mesin CNC milling 3-

axis FANUC dalam proses pemesinan milling, boring, 

dan roughing oval pada komponen side frame bogie 

MB 197, serta melakukan penggantian tools dan mata 

bor, melakukan handling scrap menggunakan MPG, 

mengubah arah head, mengganti head, dan 

membersihkan mesin dari sisa pemakanan.  

2. Membantu proses out jig untuk bogie MB 197 dan in 

jig bogie TB 193 serta membantu pengoperasian 

program pada mesin CNC milling 3-axis FANUC 

dalam proses pemesinan boring pada bracket segitiga, 

roughing oval dan handling scrap menggunakan MPG 

serta membersihkan mesin dari sisa pemakanan.  

20 29/04/26 Melakukan pengamatan, pembelajaran, serta membantu 

pengoperasian program pada mesin CNC milling 3-axis 
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FANUC dalam proses pemesinan roughing, milling 

bracket segitiga, milling tampah, dan milling bracket 

dalam U pada komponen side frame bogie TB 193, 

serta melakukan penggantian tools dan mata bor, 

melakukan handling scrap menggunakan MPG, 

mengganti head, dan membersihkan mesin dari sisa 

pemakanan 

21 30/04/26 Melakukan pengamatan, pembelajaran, serta membantu 

pengoperasian program pada mesin CNC milling 3-axis 

FANUC dalam proses pemesinan milling tampah, 

boring, chamfering, dan tapping pada komponen side 

frame bogie TB 196, serta melakukan penggantian tools 

dan mata bor, melakukan handling scrap menggunakan 

MPG, mengganti head, dan membersihkan mesin dari 

sisa pemakanan 
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Formulir 7 

 

LEMBAR ASISTENSI PRAKTIK KERJA LAPANGAN 

MAHASISWA JURUSAN TEKNIK MESIN 

POLITEKNIK NEGERI JAKARTA 

LEMBAR ASISTENSI 

Nama      : Anis Fitriya 

NIM      : 2302311095 

Program Studi      : D3 Teknik Mesin 

Subjek PKL      : Proses Pemesinan 

Judul PKL       : Proses Pemesinan Bogie KRL KCI 

Pembimbing         : Ir. Rosidi, S.T., M.T. 

No Tanggal Permasalahan Paraf 

1 10/03/2026 Proses Pemesinan Pada Trailer bogie Dan 

Motor bogie KRL KCI Menggunakan 

Mesin CNC Plano Milling 3 Axis 

HARTFORD  
 

2 27/03/2026 Isi dari bab I 

1. Latar Belakang  

2. Ruang Lingkup 

3. Tujuan 

4. Manfaat  
 

3 8/04/2026 Isi dari bab II 

1. Sejarah Perusahaan  

2. Struktur Organisasi  
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4 17/05/2026 Isi dari bab III 

1. Bentuk Kegiatan 

2. Bidang Kerja 

3. Prosedur dan Pelaksanaan PKL 

 
5 18/05/2026 Isi dari bab IV 

1. Kesimpulan 

2. Saran 
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