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BAB I  

PENDAHULUAN 

 

1.1. Latar Belakang 

Politeknik Negeri Jakarta (PNJ) merupakan lembaga 

pendidikan tinggi Diploma III yang didirikan untuk memenuhi 

kebutuhan SDM profesional di industri, baik industri jasa maupun 

industri manufaktur. Pembelajaran di PNJ mengaplikasikan 

Kurikulum Nasional (Kurnas) pendidikan profesional secara 

bertanggung jawab dengan didukung oleh dosen-dosen 

profesional. Sistemnya adalah dengan mempertemukan ilmu dan 

teknologi sesuai komposisi teori 55% dan praktek 45% yang 

diaplikasikan secara harmonis untuk menghasilkan lulusan yang 

profesional dan memenuhi kualifikasi industri. 

Jurusan Teknik Mesin, sebagai salah satu pilar akademik 

di Politeknik Negeri Jakarta, berkomitmen untuk membekali 

mahasiswa dengan penguasaan sains teknik dan keahlian terapan 

yang mutakhir.Teknik Mesin merupakan bidang keilmuan yang 

mempelajari prinsip dasar fisika untuk analisis, desain, 

manufaktur, dan memelihara sebuah sistem mekanik. 

Di tengah akselerasi teknologi modern, lulusan Teknik 

Mesin dipersiapkan untuk menjadi tenaga ahli yang mumpuni 

dalam siklus hidup produk, mulai dari perancangan (design), 

proses produksi, hingga manajemen perawatan mesin. 

Kompetensi ini mencakup penguasaan aspek tata letak fasilitas 

produksi, manajemen permesinan, serta inovasi pengembangan 

produk. Sebagai upaya strategis untuk memvalidasi dan 

mengaktualisasikan kompetensi tersebut, diperlukan sinergi yang 

harmonis antara dunia pendidikan dan dunia industri melalui 

program Praktik Kerja Industri atau On Job Training (OJT). Dalam 

kaitan ini, PT.Intermesindo Forging Prima menjadi mitra industri 

yang  relevan  bagi  mahasiswa  Teknik  Mesin  untuk  

mendalami  proses manufaktur secara nyata. 

Di era industri yang semakin kompetitif, kualitas produk 

menjadi hal utama yang menentukan apakah sebuah perusahaan 

bisa tetap diterima oleh konsumen dan bertahan dalam persaingan 

pasar. Setiap perusahaan manufaktur diharuskan menghasilkan 

produk yang presisi, tahan lama, dan memiliki tingkat cacat sekecil 

mungkin. Standar kualitas yang tinggi tidak hanya bertujuan 

memenuhi kepuasan pelanggan, tetapi juga mengurangi biaya 

operasional perusahaan dengan meminimalkan penggunaan 

material yang tidak terpakai . 

Sesuai prinsip tersebut, PT. Intermesindo Forging Prima 

sebagai perusahaan di bidang industri logam terus berusaha 

menjaga kualitas pada setiap tahap produksi, terutama pada produk 

utamanya yaitu Handle BS 7. Produk ini sangat penting untuk 

memenuhi kebutuhan pasar, karena itu perusahaan selalu 

memprioritaskan kualitas setiap unit produk.
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Namun,berdasarkan hasil pengamatan dan data produksi 

selama satu bulan terakhir , ditemukan adanya kendala teknis 
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berupa fluktuasi kualitas pada produk Handle BS7. 

Terindentifikasi sejumlah produk mengalami kecacatan .  

Kecacatan yang terjadi pada Hanle BS7 dipengaruhi oleh 

beberapa Faktor teknis maupun non-teknis, mulai dari aspek 

manusia (human error), kondisi mesin, kualitas bahan baku, 

hingga ketepatan metode kerja di lantai produksi. Oleh karena itu 

diperlukan sebuah analisis untuk menemukan akar penyebab 

masalah serta merumuskna strategi yang efektif. 

 

1.1. Ruang Lingkup Praktik Kerja Lapangan 

Praktik Kerja Lapangan dilaksanakan pada : 

Waktu :12 Januari 2026–13 Mei 2026 

Tempat : PT.Intermesindo Forging Pr 

Area Praktik : Machining 

Aktivitas : Membuat laporan harian sortir machining 

 

 

 

1.2. Tujuan Praktik Kerja Lapangan 

 

1. Mengaktualisasikan teori sains teknik dan prinsip-prinsip 

manufaktur yang telah diperoleh di bangku perkuliahan ke dalam 

praktik industri yang sesungguhnya. 

 

2. Membentuk etika kerja, kedisiplinan, dan tanggung jawab 

profesional sebagai upaya pematangan karakter mahasiswa sebelum 

memasuki dunia profesi. 

 

3. Memperpendek kesenjangan (gap) antara kurikulum pendidikan 

vokasi di Politeknik Negeri Jakarta dengan dinamika kebutuhan 

serta standar teknologi di industri manufaktur global. 

 

4. Memahami struktur organisasi, alur komunikasi, serta sistem 

manajemen operasional yang diterapkan dalam lingkungan kerja 

berskala besar. 

 

 

 

1.3. Manfaat Praktik Kerja Lapangan 

 

1. Menjadi sarana untuk mengimplementasikan serta memvalidasi pen-

guasaan sains teknik dan teori permesinan yang telah diperoleh 

selama masa perkuliahan ke dalam praktik industri yang 

sesungguhnya. 
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1. Meningkatkan kemahiran teknis dalam pengoperasian mesin 

produksi, pemahaman proses manufaktur (forging), serta analisis 

sistem perawatan mesin di lingkungan kerja profesional. 

 

2. Membentuk karakter profesional, kedisiplinan, serta kemampuan 

manajerial dan komunikasi organisasional dalam ekosistem industri 

yang dinamis. 

 

3. Melatih kemampuan adaptasi terhadap akselerasi teknologi modern 

dan standar operasional prosedur (SOP) yang berlaku di skala 

global.
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Bab V  

Penutup 
• Kesimpulan 

Setelah melaksanakan kegiatan magang dan menyusun 

laporan ini, penulis dapat menarik beberapa kesimpulan utama 

yaitu, Penulis telah memahami alur proses produksi secara menye-

luruh, mulai dari input bahan baku hingga produk jadi, serta me-

mahami standar kualitas yang ditetapkan oleh perusahaan untuk 

menghindari produk cacat Handle BS7. 

Berdasarkan pengamatan di lapangan, dapat disimpulkan 

bahwa kegiatan administrasi seperti penginputan data Goods 

Receipt, pengecekan Check Sheet, serta distribusi dokumen antar 

departemen merupakan instrumen krusial dalam mendeteksi 

terjadinya penurunan kualitas produk. Melalui instrumen tersebut, 

ditemukan permasalahan signifikan berupa tingginya angka 

produk BS (Broken Stock) pada Handle BS7, khususnya pada jenis 

kecacatan karat. Hasil analisis menggunakan Diagram Fishbone 

menunjukkan bahwa akar penyebab utama karat tersebut adalah 

faktor lingkungan, di mana suhu ruangan yang tidak stabil dan 

kelembapan udara yang tinggi di area transisi Departemen Forging 

memicu terjadinya kondensasi (dew point) pada permukaan logam. 

Oleh karena itu, diperlukan langkah perbaikan strategis berupa 

standarisasi suhu ruangan di kisaran 25°C - 30°C dan pengontrolan 

kelembapan di bawah 60% guna memutus rantai oksidasi dan 

menekan persentase kecacatan produk di masa mendatang. 

 

• Saran 

• Saran Untuk Perusahaan 

Adapun saran yang diberikan kepada PT. Intermesindo Forging 

Prima adalah sebagai berikut: 

• Perlu diperhatikan penerapan K3 yang bertujuan mencegah 

terjadinya kecelakaan kerja atau hal-hal yang tidak diinginkan. 

• Selalu gunakan Alat Pelindung Diri (APD) saat bekerja karena 

pekerja sering berasumsi bahwa dirinya tidak akan celaka. 

• Memberi sesi pelatihan terhadap opeerator secara rutin, 

mengingat untuk menjaga produktivitas setiap hari. 

• Perusahaan slalu mengingatkan untuk memperketat jadwal 

pembersihan mesin secara berkala. 

• Melakukan pengecekan material yang akan diguakan. 
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5.2.2. Saran Untuk Mahasiswa  

Berikut adalah saran untuk Mahasiswa: 

 

• Sangat penting untuk belajar beradaptasi dengan 

tempat kerja agar dapat menyesuaikan diri dengan 

budaya perusahaan, ritme kerja, dan kebiasaan yang 

berlaku di prusahaan. 

• Jangan ragu untuk bertanya kepada pimpinan atau 

foreman tentang hal-hal yang ingin diketahui. 

 

• Memperkuat pehaman terhadap alat Analisis kualitas 

seperti Seven Tools, dan metode FMEA. 

• Mencatat dan mendokumentasu setiap temuan masalah 

setiap harinya. 

• Penting nya bagi Mahasiswa untuk berkomunikasi yang 

dengan operator dilapangan.
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