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RH di PT. Intermesindo Forging Prima”. Laporan ini disusun sebagai salah satu 

syarat untuk menyelesaikan program studi Teknik Mesin di Politeknik Negeri 

Jakarta. 

Laporan praktik kerja industri ini bertujuan untuk memberikan gambaran 

mengenai proses machining berbasis CNC (Computer Numerical Control), 

khususnya penggunaan mesin frais (milling) dan penerapan pengendalian kualitas 

serta keselamatan kerja di lingkungan industri. Selama kegiatan praktik kerja 

industri ini, memperoleh banyak pengalaman praktis, pengetahuan dan wawasan 

mengenai dunia kerja industri manufaktur. 

Proses penyusunan laporan praktik kerja industri di PT. Intermesindo 

Forging Prima ini, tidak terlepas dari bimbingan, saran-saran yang bermanfaat, 

dorongan, motivasi dan bantuan baik secara moral maupun spiritual. Untuk itu ingin 

mengucapkan terima kasih kepada semua pihak yang telah membantu dalam proses 

penyelesaian laporan ini. Adapun ucapan tersebut diberikan kepada: 

1. Kedua orang tua yang sangat dicintai, yaitu ayah Ahmad Safwan dan bunda 

Eni Nuraini. Terima kasih atas doa, dukungan dan kasih sayang yang selalu 

diberikan di setiap hal yang dilakukan tanpa henti. 

2. Bapak Fajar Mulyana, S.T., M.T. selaku dosen pembimbing Praktik Kerja 

Industri di Politeknik Negeri Jakarta, Program Studi Teknik Mesin yang 

telah meluangkan waktu untuk memberikan arahan dan bimbingan selama 

pelaksanaan Praktik Kerja Industri. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang Praktik Kerja Industri 

Praktik Kerja Industri/Praktik Kerja Lapangan (PKL) adalah kegiatan yang 

menjadi kewajiban mahasiswa/i program studi D3 Teknik Mesin Kerjasama PT. 

Formosa, Jurusan Teknik Mesin Politeknik Negeri Jakarta pada semester 6. Praktik 

Kerja Industri merupakan wadah bagi mahasiswa/i dalam menerapkan teori-teori 

yang didapat dari proses kegiatan belajar mengajar selama kuliah ke dalam dunia 

kerja yang sebenarnya dan mahasiswa dapat bersosialisasi serta beradaptasi di 

dalam lingkungan industri. 

Dalam pelaksanaannya, pemilihan perusahaan sebagai tempat Praktik Kerja 

Industri juga hal yang penting agar bidang kerja yang ada di perusahaan sesuai 

dengan bidang pembelajaran mahasiswa yang didapat selama perkuliahan. Ruang 

lingkup pembelajaran yang dialami selama perkuliahan juga meliputi proses praktik 

kerja mesin CNC, manufaktur, fabrikasi, manajemen & k3, maintenance dll. 

Praktik Kerja Industri yang dilakukan bertempat di PT. Intermesindo 

Forging Prima yaitu perusahaan yang bergerak di bidang manufaktur dan pemasok 

suku cadang berkualitas tinggi di seluruh dunia. Produk yang dihasilkan merupakan 

komponen forging otomotif yang termasuk kategori finished goods bagi 

perusahaan, namun secara industri termasuk semi finished produk karena masih 

akan diproses atau dirakit oleh perusahaan lain. 

Mesin-mesin yang ada di PT. Intermesindo Forging Prima cukup beragam, 

seperti pada bagian Machining terdapat mesin NC Lathe, mesin NC milling, mesin 

bor/drilling machine, grinding machine, mesin pendukung machine, dll. Beberapa 

hal diatas seperti produk yang dibuat, serta kelengkapan mesin yang ada menjadi 

pertimbangan utnuk dapat melaksanakan Praktik Kerja Industri di PT. Intermesindo 

Forging Prima. 
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Dalam laporan ini yang akan dilaporkan adalah hasil dari praktik kerja 

industri di PT. Intermesindo Forging Prima. Judul yang disampaikan merupakan 

Laporan Praktik Kerja Industri Proses Machining Pada Machine NC Milling Untuk 

Komponen Holder Handle Bar RH di PT. Intermesindo Forging Prima.  

1.2 Ruang Lingkup Praktik Kerja Industri 

Selama kegiatan praktik kerja industri, terutama pada tanggal 12 - 30 

Januari 2026 ditempatkan di bagian forging tepatnya di kantor administrasinya. 

Dalam pelaksanaannya tentu melakukan berbagai kegiatan penginputan data seperti 

menginput data laporan harian forging, menginput slip gaji karyawan serta 

melakukan crosscheck data dengan bagian quality control (QC). 

Kemudian, karena adanya sistem rolling selama 3 minggu sekali untuk 

tanggal 2 – 20 Februari 2026 ditempatkan ke bagian machining dan tepatnya di 

Mesin Mill Star LMV 710. Dalam pelaksanaannya melakukan hal yang sama 

seperti operator lakukan, seperti pada Mesin Mill Star LMV 710 yaitu mengerjakan 

produk Holder Handle Bar RH yang prosesnya itu adalah Milling. 

Setelah itu, pada tanggal 23 Februari – 13 Maret 2026 ditempatkan ke 

bagian dies dan tepatnya di mesin bor/drilling machine B6 & B7. Mengerjakan 

produk Under Bracket yang prosesnya itu adalah Additional Process Drilling yang 

salah satunya itu mengebor under bracket dengan diameter 17,5 mm dan diameter 

23 mm. 

1.3 Tujuan dan Manfaat Praktik Kerja Industri 

Dalam laporan ini memiliki tujuan dan manfaat dalam Praktik Kerja Industri, 

berikut adalah tujuan dan manfaatnya. 

1.3.1 Tujuan Praktik Kerja Industri 

Tujuan ini disusun berdasarkan kurikulum Program Studi D3 Teknik 

Mesin Kerjasama PT. Formosa, serta mengacu pada kebutuhan kompetensi di 

dunia industri manufaktur yang diterapkan di PT. Intermesindo Forging Prima. 

Adapun tujuan pelaksanaan PKL ini adalah sebagai berikut: 
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1. Menerapkan ilmu teori ke praktik industri 

Mengaplikasikan pengetahuan yang telah diperoleh selama perkuliahan ke 

dalam proses kerja nyata di lingkungan industri manufaktur. 

2. Memahami alur proses produksi forging dan machining 

Mengetahui secara langsung tahapan proses produksi mulai dari forging, 

machining, hingga dies, dengan fokus pada proses machining 

menggunakan Mesin Mill Star LMV 710. 

3. Meningkatkan keterampilan pengoperasian mesin produksi 

Mengembangkan kemampuan dalam mengoperasikan mesin CNC milling, 

mesin milling manual, serta mesin drilling sesuai dengan standar 

operasional prosedur (SOP) perusahaan. 

4. Melatih ketelitian dan tanggung jawab kerja 

Melatih ketelitian dalam proses pengerjaan komponen agar sesuai dengan 

spesifikasi gambar teknik dan toleransi yang telah ditentukan. 

5. Memahami sistem administrasi dan pengendalian mutu 

Mengetahui sistem penginputan data produksi serta koordinasi dengan 

bagian Quality Control (QC) dalam menjaga kualitas produk. 

6. Mempersiapkan diri untuk memasuki dunia kerja 

Membentuk sikap disiplin, profesionalisme, serta kemampuan bekerja 

sama dalam tim sesuai budaya kerja industri. 

1.3.2 Manfaat Praktik Kerja Industri 

Manfaat yang didapatkan dari praktik kerja industri antara lain:  

1. Mendapatkan pengalaman kerja nyata terutama dalam menyelesaikan 

suatu permasalahan. 

2. Melatih kedisiplinan, tanggung jawab, etos kerja dan ketekunan dalam 

bekerja. 

3. Memahami alur proses produksi dan standar kualitas produksi serta 

kontrol mutu di perusahaan. 
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BAB IV 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

4.1 Kesimpulan 

Berdasarkan pelaksanaan Praktik Kerja Industri terutama di bagian 

machining dengan menggunakan Mesin Mill Star LMV 710, dapat diperoleh 

pengalaman secara langsung dalam proses pengerjaan produk Holder Handle Bar 

RH melalui proses milling diameter 26 mm dan pengeboran diameter 8,2 mm. 

Proses tersebut dilakukan secara bertahap dengan menggunakan alat potong seperti 

milling face, boring tool diameter 25,4 mm, finishing diameter 26 mm, center drill, 

serta mata bor diameter 8,2 mm. Penggunaan jig dan sistem penjepitan tuas clamp 

hidraulik berperan penting dalam menjaga kestabilan dan ketelitian benda kerja 

selama proses pemotongan berlangsung. 

Selama kegiatan berlangsung, ditemukan beberapa kendala seperti hasil 

pengerjaan yang kurang presisi akibat benda kerja bergerak serta permukaan 

diameter 26 mm yang kurang halus karena alat potong aus. Kendala tersebut dapat 

diatasi dengan memastikan benda kerja terpasang rata pada jig, clamp hidraulik 

terkunci sempurna sebelum proses dimulai, serta melakukan pemeriksaan dan 

penggantian alat potong secara berkala. 

Dari kegiatan ini dapat disimpulkan bahwa ketelitian dalam proses setting, 

pemilihan dan kondisi alat potong, serta kepatuhan terhadap prosedur kerja sangat 

mempengaruhi kualitas dan ketepatan dimensi produk. Proses machining yang 

dilakukan secara sistematis dan sesuai standar akan menghasilkan produk yang 

memenuhi spesifikasi perusahaan. 
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4.2 Saran 

Saran untuk perusahaan, operator maupun peserta PKL selanjutnya yaitu 

diharapkan sebelum proses machining dimulai, sebaiknya dilakukan pengecekan 

ulang posisi benda kerja dan sistem penjepitan untuk meminimalkan risiko 

pergeseran saat pemotongan. Lalu perlu juga dilakukan pemeriksaan kondisi alat 

potong secara rutin agar kualitas permukaan dan ketepatan ukuran tetap terjaga. 

Penerapan disiplin kerja dan prosedur keselamatan (K3) harus selalu dijaga untuk 

mendukung kelancaran proses produksi serta keselamatan di area machining. 
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Keterangan: Mengisi checksheet produk Holder Handle Bar RH 
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