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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1      Latar Belakang Kegiatan PKL/Magang 

           Praktek Kerja Lapangan (PKL) / Magang merupakan salah satu kurikulum 

yang wajib harus ditempuh oleh mahasiswa Program D3 Jurusan Teknik Mesin 

Politeknik Negeri Jakarta. Selain untuk memenuhi kewajiban akademik, 

diharapkan kegiatan tersebut dapat menambah pengetahuan tentang dunia industri 

sehingga mahasiswa mempunyai pandangan tentang arah dan tujuan perkembangan 

teknologi dan mampu memupuk kreativitas sehingga dapat memahami 

permasalahan yang terjadi didunia industri dan mampu menumbuhkan ide-ide baru 

yang nantinya berguna bagi kemajuan perkembangan IPTEK di Indonesia yang 

akan menunjang perkembangan dunia industri khususnya di bagian machining, 

ketelitian dan ketepatan ukuran itu penting banget. Salah sedikit saja dalam 

membaca gambar atau setting mesin, hasilnya bisa tidak sesuai toleransi.  

 

       Selain untuk menambah skill teknis, magang juga penting untuk melatih 

mental dan sikap kerja. Di bagian machining, mahasiswa dituntut untuk disiplin, 

teliti, fokus, dan bertanggung jawab terhadap hasil pekerjaan. Mahasiswa juga 

belajar bagaimana bekerja dalam tim produksi, mengikuti instruksi atasan, serta 

memahami target produksi dan standar kualitas yang harus dicapai. Pemilihan 

industri ini juga didasarkan pada keinginan untuk memahami lebih dalam dunia 

kerja di bidang permesinan, khususnya bagaimana menjaga kualitas produk, 

memenuhi toleransi ukuran, dan menyelesaikan permasalahan teknis yang terjadi 

selama proses produksi. Dengan begitu, kegiatan magang ini diharapkan bisa 

memberikan pengalaman yang benar-benar bermanfaat sebagai bekal sebelum 

terjun ke dunia kerja setelah lulus. 
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1.2      Ruang Lingkup Kegiatan PKL/Magang 

          Selama pelaksanaan kegiatan magang ditempatkan di bagian Machining, 

khususnya pada unit CNC Miling dengan menggunakan mesin Mill Star MV 820. 

Bagian ini merupakan salah satu bagian produksi yang fokus pada proses 

pengerjaan material menggunakan mesin CNC untuk menghasilkan komponen 

sesuai gambar teknik dan standar yang sudah ditentukan perusahaan. 

 

1.3      Tujuan dan Manfaat PKL/Magang 

           Tujuan dan manfaat dari kegiatan PKL serta penyusunan laporan ini adalah 

untuk mengetahui dan memahami secara langsung proses pengerjaan produk 

BAR COMP Handle RH dan LH di bagian machining, khususnya pada proses 

boring diameter 31 mm. 

 

1.3.1   Tujuan 

           Tujuan dilaksanakannya Praktik Kerja Lapangan (PKL)/magang di PT 

Intermesindo Forging Prima adalah untuk memberikan pengalaman kerja secara 

langsung kepada mahasiswa, khususnya di bidang Teknik Mesin pada bagian 

machining CNC Milling. Selain itu, untuk mengetahui alur pengerjaan komponen 

mulai dari persiapan material, proses milling, hingga pengecekan hasil akhir 

menggunakan alat ukur seperti V.CALIPER dan mengenal budaya kerja industri 

untuk membiasakan diri dengan target produksi serta sistem kerja yang profesional. 

 

1.3.2    Manfaat 

            Penggunaan mesin milling CNC yang meluas berawal dari keunggulannya 

yang signifikan dalam manufaktur. Keunggulan utamanya adalah akurasi dan 

pengulangan yang tak tertandingi. Pergerakan yang dikontrol komputer 

memastikan setiap komponen dikerjakan dengan spesifikasi yang presisi, sehingga 

ideal untuk industri yang mengutamakan toleransi ketat dan kualitas yang 

konsisten, terutama untuk komponen yang kompleks. Presisi ini meminimalkan 

cacat dan meningkatkan keandalan produk. 
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BAB IV  

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

4.1    Kesimpulan 

 

Berdasarkan kegiatan Praktik Kerja Lapangan (PKL/magang) yang telah 

dilaksanakan di bagian Machining, proses produksi komponen BAR COMP 

Handle RH dan LH dilakukan melalui beberapa tahapan mulai dari persiapan 

mesin, pemasangan benda kerja pada jig, proses penjepitan menggunakan tuas 

clamp hidraulik, hingga proses machining pada mesin Millstar MV-820. Setiap 

tahap dilakukan secara sistematis untuk memastikan hasil produksi sesuai 

dengan standar yang telah ditetapkan perusahaan. Selama kegiatan 

PKL/magang, dapat diamati secara langsung bagaimana proses pengerjaan 

komponen dilakukan di industri manufaktur. 

 Kestabilan benda kerja sangat berpengaruh terhadap hasil akhir produk, 

terutama pada proses boring diameter Ø31 mm yang membutuhkan tingkat 

ketelitian tinggi. Selain itu, kestabilan benda kerja juga berdampak pada umur 

pakai alat potong dan efisiensi proses machining secara keseluruhan. Oleh 

karena itu, penerapan prosedur penjepitan yang tepat dan penggunaan jig yang 

sesuai menjadi langkah kritis untuk menjamin kualitas produk dan keselamatan 

kerja. Dari hasil pengamatan, apabila pemasangan benda kerja kurang tepat atau 

penjepitan kurang maksimal, hal ini dapat mempengaruhi presisi dan akurasi 

4.2     Saran 

saran untuk perusahaan yaitu diharapkan proses pengecekan terhadap jig 

dan sistem clamp hidraulik dapat dilakukan secara berkala agar kondisi alat 

tetap dalam keadaan baik dan dapat digunakan secara optimal dalam proses 

produksi.Selain itu, proses pemasangan benda kerja pada jig sebaiknya selalu 

dilakukan dengan lebih teliti sebelum proses machining dimulai. Hal ini 

bertujuan untuk mengurangi kemungkinan terjadinya kesalahan posisi benda 

kerja yang dapat mempengaruhi hasil pengerjaan produk. 
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KESAN INDUSTRI TERHADAP PARA PRAKTIK 

Nama Industri : PT.Intermesindo Forging Prima 

Alamat Industri : Jl. Pajajaran Raya No.3 Cibodas Jatiuwung 

Kota Tanggerang Banten 

- Indonesia Nama Pembimbing : Nurrokhman 

  Jabatan : Kepala  

             Bagian Machining  

Nama Mahasiswa : Alya 

Anastasya 

menurut pengamatan saya mahasiswa tersebut diatas dalam melaksanakan 

Praktik Kerja Lapangan dapat dinyatakan : 

a. Sangat Berhasil 

b. Cukup Berhasil ✓ 

c. Kurang Berhasil 

 
Saran-saran sebagai berikut : 

- Mahasiswa diharapkan lebih teliti dulu sebelum mulai kerja, terutama baca gambar kerja. 

- Harus lebih paham lagi cara pakai mesin seperti CNC Miling. 

- Jaga kebersihan area kerja dan alat biar tetap rapi. 

- Cepat menyesuaikan diri sama ritme kerja di machining. 

-  
Saran kepada Politeknik yang terkait dengan proyek yang ditangani sebagai berikut : 

- Dosen diharapkan bisa lebih sering ngasih arahan dan cek perkembangan laporan. 

- Arahan yang diberikan sebaiknya konsisten biar mahasiswa nggak bolak-balik revisi. 
 

 

Tanggerang, 

Pembimbing Industri 
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KESAN INDUSTRI TERHADAP PARA PRAKTIK 

Nama Industri : PT.Intermesindo Forging Prima 

Alamat Industri : Jl. Pajajaran Raya No.3 Cibodas Jatiuwung 

     Kota Tanggerang Banten -  Indonesia  

Nama Pembimbing : Jatmiko 

       Jabatan                      : 

        Kepala Bagian Forging Nama 

Mahasiswa : Alya Anastasya 

menurut pengamatan saya mahasiswa tersebut diatas dalam melaksanakan 

Praktik Kerja Lapangan dapat dinyatakan : 

a. Sangat Berhasil 

b. Cukup Berhasil ✓ 

c. Kurang Berhasil 

d.  
Saran-saran sebagai berikut : 

- Perlu lebih paham proses dasar forging seperti pemanasan material dan pembentukan. 

- Harus banyak bertanya kepada operator 

- Lebih teliti dalam melihat kondisi material sebelum dan 

sesudah proses tempa. Saran kepada Politeknik yang terkait 

dengan proyek yang ditangani sebagai berikut : 

- Dosen diharapkan lebih sering memberikan arahan selama proses penyusunan laporan 

magang. 

- Dosen disarankan memberikan contoh atau gambaran laporan yang sesuai standar. 

 

 
Tanggerang, 

Pembimbing Industri 
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KESAN INDUSTRI TERHADAP PARA PRAKTIK 

Nama Industri : PT.Intermesindo Forging Prima 

Alamat Industri : Jl. Pajajaran Raya No.3 Cibodas Jatiuwung 

Kota Tanggerang 

Banten - Indonesia Nama Pembimbing : 

Roni 

Jabatan : 

Kepala Bagian Dies 

Nama Mahasiswa : 

Alya Anastasya 

menurut pengamatan saya mahasiswa tersebut diatas dalam melaksanakan 

Praktik Kerja Lapangan dapat dinyatakan : 

a. Sangat Berhasil 

b. Cukup Berhasil ✓ 

c. Kurang Berhasil 
 

Saran-saran sebagai berikut : 

- Lebih cepat dan teliti saat menginput data 

Saran kepada Politeknik yang terkait dengan proyek yang ditangani sebagai berikut : 

- Kalau ada contoh laporan bisa langsung diinfoin kepada mahasiswa bimbingannya 

- Komunikasi saat ada kendala dilaporannya. 

 

Tanggerang, 

Pembimbing Industri 
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Bagian Forging 
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Bagian Machining 
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Bagian Forging 
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Bagian Machining 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

45 
 

Pembimbing Jurusan 
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Bagian Machining 
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Bagian Dies 
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Bagian Dies 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


