
i 
 

LAPORAN KERJA 

PRAKTEK 
 
 

DEFECT PADA BAUT JENIS SCREW PAN M5X13 MM PADA BAGIAN 

FORMING DI MESIN BF-06403 

(PT.GARUDA 

METALINDO) OLEH 

Abdul Kholiq 
 

NIM :41613110052 
 

 
 
 

Diajukan Untuk Memenuhi 
 
 

Persyaratan Kurikulum Sarjana Srata – 1 
 
 

JURUSAN TEKNIK INDUSTRI  

FAKULTAS TEKNIK  

UNIVERSITAS  MERCU BUANA 

2016 

http://digilib.mercubuana.ac.id/



ii 
 

 
KATA PENGANTAR 

 
 
 
 
 
 

Seagala puji syukur kehadirat ALLAH SWT, karena dengan rahmat dan 

karuniaNya penulis dapat menyelesaikan laporan kerja praktek ini sebagai salah 

satu syarat untuk menyelesaikan program Strata Satu (S1) Jurusan Teknik Industri 

pada Fakultas Teknologi Industri, Universitas Mercu Buana. Shalawat serta salam 

juga semogsa tercurah kepada junjungan Nabi Besar Muhammad SAW , beserta 

para keluarganya dan juga para sahabatnya. Judul yang dipilih oleh penulis dalam 

Laporan Kerja Praktek ini adalah “DEFECT PADA BAUT JENIS SCREW PAN 

M5X13 MM PADA BAGIAN FORMING DI MESIN BF-06403 (PT. GARUDA 

METALINDO)”. 

 

 
 
 
 

Didalam menyelesaikan Laporan Kerja Praktek ini, penulis mendapatkan 

banyak dukungan, bimbingan dan bantuan dari berbagai pihak yang sangat berarti 

sehingga dapat berjalan dengan lancar. Pada kesempatan ini, penulis ingin 

menyampaikan terima kasih yang sebesarnya kepada: 

 
1.   Ibu zulva ST, MT. selaku Ketua Program Studi Teknik Industri. 
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4.   Kedua  orang tua yang telah sangat membantu  penulis dalam segala hal 

yang tak mungkin dijabarkan satu persatu 

5.   Seluruh  Rekan-rekan  Teknik  Industri,  khususnya  rekan-rekan  angkatan 
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Penulis berharap semoga Laporan Kerja Praktek ini dapat memberikan masukan 

dan manfaat bagi para pembacanya. Penulis juga menyadari sepenuhnya bahwa Laporan 

Kerja Praktek ini masih jauh dari sempurna karena keterbatasan yang dimiliki oleh 

penulis. Untuk itu, penulis menerima kritik dan saran dari para pembaca demi 

kesempurnaan Laporan Kerja Praktek ini. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Jakarta, 2 september 2016 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Penulis 
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KETERANGAN KERJA PRAKTEK 
 

No.021/HRD/SK/VI/2016 
 
 
 

Dengan ini kami menerangkan bahwa mahasiswa sebagai 

berikut: Nama                           :Abdul Kholiq 

NIM                             :41613110052 
 

Jurusan                        :Teknik Industri 

Fakultas                       :Teknologi Industri 

Universitas                  :Universitas 

Mercubuana 
 
 
 
 

Telah  menyelesaikan  kerja  praktek  di  PT.Garuda  Metalindo  dari  tanggal  

1 september 2016 sampai dengan 15 oktober 2016 di departemen produksi. 
 
 

Demikian surat keterangan ini dibuat agar dapat di pergunakan 

sebagaimana mestinya. 
 
 
 

Tangerang, 30 september 2016 
 

PT. Garuda Metalindo 
 

 
 
 
 

Hartanto Wibowo SH 

Manager HRD 
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