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KATA PENGANTAR 

Pelaksanaan magang merupakan salah satu bagian penting dalam kurikulum 

mahasiswa/i semester 6 Program Studi D3 Teknik Mesin di Politeknik Negeri 

Jakarta. Pelaksanaan magang ini menjadi syarat utama untuk menyelesaikan tugas 

akhir dan dikonversi sebagai 2 SKS (Satuan Kredit Semester). Program ini 

bertujuan untuk menjembatani mahasiswa dengan dunia industri, memungkinkan 

mereka menerapkan ilmu yang telah diperoleh selama perkuliahan ke dalam praktik 

kerja nyata. Dengan demikian, mahasiswa tidak hanya memahami teori, tetapi juga 

mendapatkan pengalaman langsung dalam proses manufaktur dan teknologi yang 

digunakan di industri.  

Ungkapan terima kasih penulis sampaikan kepada Bapak Priyono selaku 

Manager di divisi Stamping, Bapak Helmi selaku Supervisor Tooling maintenance, 

yang telah membimbing dan memberikan Ilmu dalam dunia Dies Stamping selama 

program magang berlangsung di PT Padma Soode Indonesia. Serta Ibu Nabila 

Yudisha, S.T, M.T. sebagai dosen pembimbing magang dan teman-teman terkhusus 

rekan magang saya yang  memberikan saran dan dukungan.  

Dalam proses penyusunan laporan tanpa disadari adanya kekurangan baik 

dari segi materi maupun teknik penyajian, yang disebabkan oleh keterbatasan 

pengetahuan dan pengalaman penulis. Oleh karena itu, penulis sangat 

mengharapkan kritik dan saran untuk meningkatkan kualitas laporan di masa 

mendatang. 
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BAB I  

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

Pelaksanaan Praktik Kerja Lapangan (PKL) tidak hanya bertujuan sebagai 

syarat kelulusan pada program Diploma III Teknik Mesin, tetapi juga sebagai 

sarana strategis untuk meningkatkan kompetensi mahasiswa agar sesuai dengan 

kebutuhan industri manufaktur modern. Perkembangan industri manufaktur 

modern yang semakin pesat menuntut sumber daya manusia yang tidak hanya 

memahami teori, tetapi juga memiliki keterampilan praktis, kemampuan analisis, 

serta kesiapan kerja yang baik. Melalui PKL, mahasiswa dapat mengaplikasikan 

ilmu yang diperoleh selama perkuliahan ke dalam kondisi nyata di dunia industri, 

sehingga mampu memahami sistem kerja, proses produksi, serta permasalahan 

yang terjadi di lapangan secara langsung. 

Pelaksanaan magang dilakukan di PT PADMA SOODE INDONESIA pada 

divisi Metal Stamping. Metal Stamping adalah proses manufaktur untuk 

membentuk lembaran logam menjadi komponen dengan akurasi ukuran yang 

sangat tinggi menggunakan mesin press dan cetakan khusus yang disebut dies. 

Tidak hanya bagian produksi tetapi divisi Metal Stamping juga memiliki divisi 

maintenance dimana di divisi ini penulis melakukan kegiatan magang. 

Selama kegiatan magang, penulis terlibat langsung dalam proses perawatan 

dan perbaikan mesin maupun dies yang mengalami kerusakan. Kegiatan corrective 

maintenance yang dilakukan meliputi identifikasi kerusakan, pembongkaran 

komponen, proses perbaikan, hingga pengujian kembali mesin atau dies agar dapat 

digunakan dalam proses produksi. 

Penempatan pada Departemen maintenance memberikan pengalaman yang 

sangat relevan dengan bidang keilmuan teknik mesin, terutama dalam aspek 

permesinan, mahasiswa dapat mengasah kemampuannya dan merealisasikan 

kemampuan yang diperoleh melalui praktek di kampus sehingga dapat membantu 

pekerjaan yang ada di Departemen maintenance. 
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1.2 Ruang Lingkup PKL/Magang 

A. Bagian / Unit Kerja   : PT Padma Soode Indonesia 

 Jl. Raya Narogong KM.15,RT 001/RW  

 001,Ciketimg Udik,Kec.Bantar Gebang , 

B. Tugas Praktik   : Support Maintenance 

C. Waktu Pelaksanaan   : 5 januari 2026 s/d 6 april 2026 

D. Jam Kerja    : Senin s.d Jumat, Pukul 08.00 s.d 17.00 

 

1.3 Tujuan Dan Manfaat PKL 

1.3.1  Tujuan 

A. Menambah wawasan dan pengalaman kerja di dunia industri manufaktur. 

B. Menerapkan ilmu yang diperoleh selama perkuliahan, khususnya 

mengenai dies. 

C. Melatih kemampuan praktik yang diperoleh dikampus terkait permesinan 

D. Mengembangkan keterampilan teknis dan soft skills, seperti komunikasi, 

kerja sama tim, disiplin, serta memahami lingkungan kerja industri 

sebagai bekal memasuki dunia kerja. 

E. Menambah ilmu tentang proses maintenance dari Preventive, Prediktif , 

dan Corrective. 

 

1.3.2  Manfaat 

A. Bagi Mahasiswa 

a) Menambah wawasan dan pengalaman kerja di dunia industri. 

b) Meningkatkan keterampilan dalam permesinan 

c) Mengembangkan kemampuan Problem Solving dan analisis 

kerusakanan 

d) Melatih kemampuan komunikasi, kerja sama tim, dan adaptasi kerja. 

B. Bagi Instansi / Perusahaan 

a) Menjalin kerja sama dengan perguruan tinggi 
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b) Mendapatkan bantuan tenaga kerja dalam kegiatan 

maintenance 

c) Berkontribusi dalam pengembangan sumber daya manusia yang 

kompeten. 

C. Bagi Perguruan Tinggi  

a) Menjalin hubungan kerja sama dengan dunia industri. 

b) Menjadi bahan evaluasi kurikulum agar sesuai dengan kebutuhan 

industri. 

c) Mendukung terciptanya sumber daya manusia yang siap kerja. 

d) Meningkatkan sinergi antara dunia pendidikan dan dunia industri. 
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D. Material (Material) 

Peningkatan kualitas dan daya tahan cetakan (dies) dilakukan melalui 

rekayasa material yang tepat: 

a) Mengaplikasikan lapisan pelindung (coating) pada bagian insert dies 

untuk mengurangi tingkat keausan akibat gesekan tinggi dengan material 

produksi. 

b) Menerapkan proses pengkondisian panas (heat treatment) yang presisi 

untuk memastikan tingkat kekerasan (hardness) material dies memenuhi 

standar kekuatan baku. 

E. Measurement (Pengukuran) 

Peningkatan validitas data ukur dilakukan untuk memastikan setiap 

penyimpangan dimensi dapat terdeteksi sejak dini: 

a) Menjadwalkan kalibrasi alat ukur secara resmi dan berkala agar akurasi 

pembacaan dimensi oleh operator tetap terjaga. 

b) Menerapkan metode pengecekan sampel secara ganda atau berulang pada 

interval waktu tertentu selama proses pengukuran. 

F. Environment (Lingkungan) 

Menciptakan ekosistem kerja yang bersih dan kondusif demi mendukung 

kelancaran produksi 

a) Mewajibkan pembersihan area dies dari penumpukan sisa potongan 

material (scrap) setelah proses produksi selesai. 

b) Lebih menerapkan budaya prinsip 5S/5R (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, 

Shitsuke) di lingkungan pabrik. 
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BAB IV  

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

4.1 Kesimpulan 

Berdasarkan kegiatan Praktik Kerja Lapangan (PKL) yang telah dilaksanakan 

di PT.Padma Soode Indonesia (PSI) pada divisi stamping Department 

Maintenance, dapat disimpulkan bahwa proses perbaikan cetakan memiliki peranan 

yang sangat penting dalam menjaga kelancaaaran proses produksi serta kualitas 

produk yang dihasilkan. Selama kegiatan PKL, penulis memperoleh pengalaman 

secara langsung mengenai proses Corrective Maintenance dan Preventive 

Maintenance. 

Dalam proses Corrective Maintenance dilakukan identifikasi kerusakan pada 

cetakan (dies) ketika ditemukan produk NG (Not Good) seperti bending kurang, 

burr berlebih, scratch, dan hole tidak center. Proses perbaikan dilakukan dengan 

pengecekan komponen dies seperti punch, insert die, spring, pilot pin, feeder, serta 

melakukan grinding, cleaning, dan pengasahan komponen cetakan seperti pilot pin. 

Preventive maintenance juga dilakukan secara berkala untuk mencegah terjadinya 

kerusakan yang lebih besar dan mengurangi downtime produksi. 

Berdasarkan analisa menggunakan metode 5M + 1E, diketahui bahwa 

kerusakan atau cacat produk tidak hanya disebabkan oleh faktor dies, tetapi juga 

dipengaruhi oleh faktor operator, metode kerja, material, pengukuran, mesin, dan 

lingkungan kerja. Oleh karena itu diperlukan penerapan SOP yang baik, 

pengecekan berkala, peningkatan keterampilan operator, serta penerapan budaya 

kerja 5S/5R agar kualitas produksi tetap terjaga. 

Melalui kegiatan PKL ini penulis juga mendapatkan pengetahuan dan 

pengalaman mengenai penggunaan mesin maintenance seperti mesin grinding 

manual, grinding otomatis, CTG, dan EDM yang digunakan dalam proses 

perbaikan komponen dies stamping. 
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4.2 Saran 

Perusahaan diharapkan dapat meningkatkan pelaksanaan preventive 

maintenance secara berkala agar kerusakan pada dies dapat dicegah sebelum 

menyebabkan produk NG (Not Good) saat proses produksi berlangsung. Selain itu, 

pelatihan terhadap operator mengenai proses setting dies, setting feeder, dan 

pengaturan shut height juga perlu ditingkatkan untuk mengurangi kesalahan saat 

proses produksi. Penerapan budaya kerja 5S/5R di area maintenance dan produksi 

juga perlu lebih diperhatikan agar kondisi lingkungan kerja tetap bersih, aman, dan 

mendukung kualitas hasil produksi. 

Politeknik Negeri Jakarta diharapkan terus meningkatkan kerja sama dengan 

dunia industri agar mahasiswa memperoleh pengalaman kerja yang sesuai dengan 

bidang keilmuan teknik mesin. Selain itu, pembelajaran praktik mengenai 

maintenance dies, serta troubleshooting di bidang manufaktur perlu lebih 

dikembangkan agar mahasiswa lebih siap menghadapi dunia kerja industri. 

Mahasiswa yang melaksanakan PKL diharapkan lebih aktif dalam 

mempelajari proses kerja di lapangan serta meningkatkan kedisiplinan dan 

kesadaran terhadap keselamatan kerja saat menggunakan mesin maupun peralatan 

maintenance. Penulis juga menyadari bahwa laporan ini masih memiliki 

kekurangan sehingga diharapkan mahasiswa selanjutnya dapat mengembangkan 

pembahasan yang lebih detail mengenai maintenance dies stamping dan metode 

analisa kerusakan lainnya. 
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Lampiran  1 Surat pengajuan kampus 

 

 



 

35 

 

Lampiran  2 Surat balasan perusahaan 
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Lampiran  3 Daftar hadir mahasiswa 
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Lampiran  4 Catatan kegiatan harian mahasiswa 
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  Lampiran  5 Lembar penilaian industry 
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Lampiran  6 Kesan industri terhadap praktikan 
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Lampiran  7 Lembar penilaian praktik kerja lapangan 
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Lampiran  8 Lembar asistensi institusi pendidikan 

 


