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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Profil Perusahaan

Gambar 1.1 PT. Ennovi Integrated Engineering

Services Batam

Batam sebagai kota industri membuat investor dari luar negeri melihat kota
ini sebagai lahan berinvestasi serta bisnis yang menjanjikan sehingga dapat
memberikan keuntungan yang baik kepada investor. dengan wilayah yang cukup
dekat dengan zona perdagangan internasional seperti Negara Singapura, maka tidak
heran para investor banyak membangun perusahaan nya di kota ini. Para investor
itu sendiri kebanyakan berasal dari Negara tetangga yaitu Singapura dan Malaysia
akan tetapi ada juga investor yang berasal dari Amerika serikat dan Benua Eropa.
Banyak industri di bidang manufaktur didirikan di batam, termasuk PT. Ennovi. PT.
Ennovi tersebar dari 10 negara di seluruh dunia. Perusahaan ini bepusat di
Singapura dan mempunyai anak cabang perusahaan yang berjumlah lebih dari 18
perusahaan di bidang Manufaktur serta 6 perusahaan di bidang sales dan Technical

Support Offices termasuk di antara lain :

1. Di Benua Asia ada di beberapa negara yaitu: Singapura (Central),

Malaysia (Selangor, Johor, Perak), Indonesia (Batam dan Jakarta),
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China (Zhongshan, Shanghai, Shenzhen, Huizhou, Hongkong, Suzhon),

India (Cochin), Thailand (Bangkok, chiangmai), jepang (Tokyo).

2. Di Benua Amerika terdapat di negara USA (San jose, Austin), Mexico

(Mexicali).

3. Di Benua Eropa terdapat di negara Hungaria (sarvar), Perancis (Paris,
Montlucon), Polandia (Grudziadz), Check Republic (Pisek).

PT. Ennovi di seluruh dunia membekukan laba penghasilan sekitar US

786 juta per tahun pada tahun 2012, dan telah lebih dari 12 ribu manpower.

Nama Perusahaan

Alamat

Jenis Usaha
Jumlah Karyawan
Telpon

Fax

Website

1.1.1 Data Umum Perusahaan

: PT. Ennovi Integrated

Engineering Services
Batam

Block E, No. 1 JIn. Letjen
Soeprapto, Cammo Industrial
Park, Batam Centre 29432,

Batam Island, Indonesia

: Component Electron Metal
: + 2800 Orang

: 62778 464 698

. 62 778 464 697

. https://ennovi.com.


https://ennovi.com/

1.1.2 Sejarah Singkat Perusahaan

PT. Ennovi Integrated Engineering Services Batam yang berada di
Batam memiliki tiga cabang anak perusahaan yaitu: PT Ennovi Engineering
Batam, PT Amtek Plastik Batam, dan PT Amtek Precision Batam. Pada
awalnya PT Ennovi di Batam berlokasi di kawasan Batamindo Industrial
Park namun seiring bertambahnya konsumsi masyarakat akan produk
elektronik, maka pada tahun 1997 lokasi pabrik bertambah yaitu PT Ennovi
Egineering Batam yang berlokasi di kawasan Cammo Industrial Park Blok
E No. Luas dari bangunan PT Ennovi Batam sekitar 41.500 HA dan telah

mencatat lebih dari 2.800 total manpower sampai tahun 2018.

1.1.3 Visi dan Misi Perusahaan

PT. Ennovi Integrated Engineering Services Batam dalam menjalankan

kegiatan perusahaannya mengacu pada visi dan misi yang telah dibuat oleh para

pendahulunya. Adapun visi dan misi perusahaan yang harus dijunjung tinggi

adalah:

a. Visi Perusahaan

“ Ennovi bertekad untuk menjadi perusahaan terdepan di dalam memberikan

kepuasan kepada pelanggan akan kualitas produk yang terbaik didukung

oleh teknologi yang canggih serta pengembangan sistem yang handal.

b. Misi Perusahaan

“ Mengutamakan kepuasan pelanggan, mengutamakan kepuasan pemilik

saham, menjamin kesejahteraan karyawan. ”



1.1.4 Struktur Organisasi Perusahaan
Struktur organisasi PT. Ennovi Integrated Engineering Services Batam akan

digambarkan seperti pada Gambar 1.1 di bawah ini:

(HEF OPERATION
QFFICER
i = QOZRATION
GENERAL MANAGER o, s
VANAGER
QUSTOMER
SERVICE PLANNER PURCHASING | | PRODUCTION )
MS TOOLING JACCOUNTING ENGNEERNG STORE 1) SALES

Gambar 1.2 Struktur Organisasi PT. Ennovi Integrated Engineering
Services Batam

1.2 Produk Umum Yang Dihasilkan

PT. Ennovi Integrated Engineering Services Batam adalah perusahaan yang
bergerak dibidang manufaktur metal stamping. Dengan ruang lingkup usaha sebagai

berikut :
a. Prototyping & Batch Run Production

Kegiatan ini merupakan pembuatan sampel atau contoh dari produk yang
diusulkan ataupun didesain pelanggan. Setelah prototype atau contoh telah
berhasil di produksi, maka akan menunggu keputusan pelanggan apakah

akan dilakukan produksi secara massal (mass production)



. Precision Metal Stamping

Kegiatan ini melakukan pencetakan terhadap material yang berupa
besi/baja, aluminium, timah dan lain-lain menjadi produk setengah jadi

yang akan dijadikan sebagai komponen dalam barang elektronik.
Decorative Metal Finishing

Kegiatan proses tambahan produk setengah jadi yang terbuat dari bahan
baku besi/baja. Proses tambahan ini berupa spraying, silkcreening, powder

coating, plating dan painting.
. Computer Casing & Manufacturing

Proses pembuatan kerangka computer, router, server, hard disk dan produk
elektronik sejenis dari bahan baku menjadi barang setengah jadi. Proses
kegiatan ini menghasilkan bagian-bagian yang akan digunakan pada proses

selanjutnya, yaitu product assembly dari bahan baku besi/baja.
Product Assembly

Proses untuk memasangkan semua komponen-komponen yang akan
menjadi barang jadi maupun setengah jadi. Kegiatan ini berupa
pemasangan screw/nut, fan, pin, connector, label, cable, switch dan lainnya

sehingga menjadi finished good berdasarkan permintaan pelanggan.



BAB Il
URAIAN KEGIATAN

2.1 Sistem Penugasan Kerja

Selama melaksanakan Praktik Kerja Lapangan di PT. Ennovi Integrated
Engineering Services Batam Batam dari tanggal 4 Agustus 2025 sampai dengan
tanggal 31 Desember 2025 penulis ditempatkan di Department Tool Machining.

dan Department Tool Servicing.

2.1.1 Department Tool Machining

Departemen tool machining adalah departemen yang bertugas untuk
mengolah bahan baku menjadi barang jadi yang nantinya akan digunakan oleh
divisi lainnya untuk mendukung sistem produksi yang ada. Tanggung jawab dari
tool machining meliputi memastikan bahwa suku cadang tooling selalu ready stock,
menghasilkan suku cadang yang berkualitas baik dan sesuai standar sehingga masa
penggunaannya lama. Tugas department tool machining adalah menghasilkan
produk/suku cadang yang baik sesuai dengan permintaan department tool servicing.

Department tool machining ini terdiri dari dua divisi antara lain: Divisi wire
cut, Divisi EDM, Divisi Profile Grinding, dan Divisi Grinding. Di setiap divisi ini
terdiri dari beragam jenis mesin yang digunakan untuk melakukan serangkaian
proses pembuatan tooling yang dibutuhkan. Proses pada department ini atau yang
biasa disebut machining dilakukan oleh manpower yang kemudian disebut sebagai
Machinist, menggunakan machine yang akan disesuaikan dengan proses yang
dibutuhkan, mengikuti metode yang sudah di tentukan untuk menghasilkan barang
sesuai dengan permintaan department tool servicing. Serangkaian proses dari
department ini dilaksanakan di dalam ruang yang memenuhi kelayakan proses kerja

dan dalam waktu yang proporsional.



Department tool machining harus memastikan produk/suku cadang dalam keadaan
baik tanpa adanya cacat, serta harus memastikan produk/suku cadang sesuai dengan

permintaan.

2.1.2 Department Tool Servicing

Department tooling servicing adalah departemen yang bertugas untuk
memelihara, memperbaiki, dan memantau tooling agar selalu dalam kondisi baik
dan layak pakai. Tanggung jawab dari tooling servicing meliputi, perawatan
tooling, memastikan bahwa semua tooling dalam keadaan baik dan siap pakai,
memantau perkembangan tooling agar selalu dalam keadaan standar sehingga tidak
terjadi keterlambatan produksi atau kurangnya jumlah produk yang ditargetkan,
menghasilkan produk yang berkualitas baik dan sesuai dengan permintaan
pelanggan.

Setiap tooling yang masuk akan di proses sesuai dengan kebutuhannya, yang
mana durasi pengerjaan akan disesuaikan dengan tingkat kerusakannya, semakin
tinggi tingkat kerusakannya maka akan semakin lama proses perbaikannya.

Tooling sendiri adalah salah satu alat gabungan antara jig dan fixture yang
dapat di gunakan untuk membentuk dan memotong logam dengan cara penekanan.
Bagian atas dari alat ini didukung oleh pelat atas sebagai alat pemegang dan
pengarah dari punch yang berfungsi sebagai jig, sedangkan bagian bawabh terdiri dari
pelat bawah dan die sebagai pendukung dan pengarah benda kerja yang berfungsi
sebagai fixture. Proses kerja alat ini berdasarkan gaya tekan yang diteruskan oleh
punch untuk memotong atau membentuk benda kerja sesuai dengan geometris dan
ukuran yang diinginkan. Punch merupakan bagian yang melakukan proses
pemotongan dan pembentukan pada stripper sesuai dengan pasangan pada die, die
terikat pada pelat bawah dan berfungsi sebagai pemotong dan sekaligus sebagai
pembentuk.

Departement tooling servicing harus memastikan dalam proses perbaikan

hasil yang dilakukan harus benar-benar memiliki kelengkapan yang tepat tanpa



ada part yang tertinggal ataupun komponen-komponen yang belum terikat
sempurna. Selain itu departemen ini juga harus memastikan bahwa kartu perbaikan
atau dokumen lainnya terisi dengan sempurna, serta harus menempelkan tag “OK”

pada tooling sehingga jelas tentang operator yang mengerjakannya.

2.2 Rangkuman Pekerjaan Yang Dilakukan Selama PKL

Rangkuman pekerjaan yang penulis kerjakan selama melaksanakan
program Praktik Kerja Lapangan di PT. Ennovi Integrated Engineering Services
Batam yaitu secara khusus penulis ditempatkan di Department Tool Machining

(Divisi Wire cut). Serta Department Tool Servicing (Divisi Tool maker).

2.2.1 Department Tool Machining

Kegiatan yang dilakukan penulis pada department tool machining terkhusus
pada Wire Cut area. Dimana penulis ditempatkan pada mesin CNC Wire Cut yang
mana pada mesin ini akan dilakukan proses pemotongan material tooling sesuai
dengan order yang diberikan oleh department tool servicing.

Pemotongan yang dilakukan pada mesin ini menggunakan wire yang di aliri
arus listrik sehingga saat bersentuhan dengan material yang bisa menghantarkan
arus listrik akan mengakibatkan semacam terjadi korsleting yang menyebabkan
terjadinya pembakaran, pembakaran inilah yang membuat material-material itu
menjadi terpotong.

Material yang digunakan untuk pembuatan sebuah tooling harus melalui
beberapa tahap sebelum dilakukan proses pemotongan pada mesin CNC Wire Cut.
Diantaranya adalah pengerasan material atau hardening, pembersihan dan
penghalusan material (deep cleaning yang dilakukan di mesin grinding), pembuatan

hole awal menggunakan mesin Superdrill.



Gambar 2.2 Mesin Superdrill

Gambar 2.3 Material yang telah memiliki hole dari mesin Super drill



Super drill adalah mesin yang berfungsi membuat lubang awal pada proses
pemotongan dengan mesin wire cut, sistem yang digunakan sama dengan proses
EDM. Mesin ini dapat mengerjakan bermacam-macam material seperti: Stainless
steel, baja, carbide, kuningan, aluminium, dan lain-lain. Elektrode yang biasa

digunakan pada mesin ini mulai dari g 0.2 — 3.0 mm.

Gambar 2.4 Mesin CNC WIRE CUT

Adapun proses kerja untuk wire cut section dijabarkan sebagai berikut:

1. Persiapan benda kerja atau material, meliputi penyesuaian ukuran job atau
material, dan pemeriksaan drawing atau gambar kerja dan program. Setelah
material dinilai siap untuk diproses, material dibersihkan dari debu, oli, dan
kotoran lain yang bisa mengganggu proses wire cut dengan kertas tisu, cairan
chemical, dsb.



Gambar 2.5 Material yang siap di proses pada mesin wire cut

2. Pemasangan material pada jig yang tersedia pada mesin wire cut dan di klem

pada bagian yang bebas/tidak terkena proses pemesinan.

Gambar 2.6 Proses setting material

3. Penentuan sumbu referensi pemesinan pada benda kerja. Proses ini disesuaikan
untuk setiap job yang dilakukan, karena penentuan sumbu referensi ini akan

mempengaruhi keseluruhan proses pada wire cut.



Gambar 2.7 Proses set reference

4. Pemeriksaan kawat diameter 0,25mm pada mesin wire cut pada jalur roll-roll

yang telah tersedia pada mesin.

Gambar 2.8 Gambar roll mesin

5. Menghidupkan mesin wire cut serta pengisian cairan dielektrum (DA water).

6. Setting parameter permesinan sesuai dengan rancangan program yang telah
disesuaikan dengan order yang dibutuhkan. Pengaturan ini meliputi kecepatan
pemotongan, kekuatan pemotongan, dll.

7. Melaksanakan proses pemotongan. Dalam proses pemotongan operator atau
machinist harus selalu siap sedia untuk melakukan setiap proses yang
membutuhkan operator sebagai penggeraknya, contoh join wire, pengambilan

slug, atau mengontrol kerja dari mesin.



8. Setelah seluruh proses pemotongan selesai, benda kerja dikeluarkan dari mesin
kemudian dibersihkan dan dikeringkan. Jangan lupa untuk menuliskan nama dari

tiap benda kerja yang telah dikerjakan agar tidak tertukar dengan job lainnya.

Gambar 2.9 Job/Material telah selesai



Gambar 2.10 Mesin Grinding Otomatis

Mesin ini sering digunakan untuk pemotongan pada material Still dan

Carbide. Setiap material atau job yang telah selesai dari mesin cnc wire cut maka

untuk proses selanjutnya dilakukan di mesin Grinding ini.

Adapun cara kerja penggunaan Mesin Grinding otomatis ini sebagai berikut:

1.
2.
3.

Ukur tebal Material menggunakan Micrometer atau Calliper
Perhatikan Drawing dan lihat berapa pemakanan yang ingin dilakukan
Letakkan material di mesin grinding otomatis, dan lakukan rapid
position untuk mendapatkan titik yang ingin dilakukan pemakanan
Aturlah sensor pemakanan yaitu sensor kiri-kanan dan maju-mundur
pada while

Masukkan angka yang ingin dilakukan pemakan pada material di mesin
grinding

Tekanlah tombol Hijau/Start untuk dilakukan pemakanan pada material
Tunggu hingga proses pemakanan selesai, setelah selesai maka ukur
kembali

Setelah ukuran sesuai permintaan Drawing, maka material telah siap



2.2.2 Department Tool Servicing

Secara keseluruhan bagian ini melakukan perawatan Tooling. Tooling akan

di TPM (Tool Preventive Maintenance) jika quantity produced nya sudah mencapai

batas maximum atau jika sudah mengalami cacat produk. Setiap suku
cadang/komponen yang rusak pada tooling akan dilakukan perbaikan dan

pergantian suku cadang/komponen. Tooling yang telah selesai di perbaiki akan di
beri tag OK atau TPM OK. Tooling yang telah selesai diperbaiki dan diperiksa
kemudian akan di susun pada tooling rack tujuan sehingga mempermudah dalam

proses perhitungan stock tooling dan mempermudah dalam pengambilan pada saat
tooling tersebut di butuhkan.
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Gambar 2.11 Tool visual checklist sebagai dokumen pelengkap proses TPM




Kegiatan yang dilakukan penulis pada department tool servicing terkhusus
pada sub-bagian Tooling Coordinator. Dimana penulis memiliki tugas untuk
mengkoordinasikan part yang akan digunakan pada tooling baik yang dalam
kondisi beroperasi maupun tidak. Setiap tooling memiliki cupboard masing-masing
yang berisikan spare part yang terdiri dari punch, die, stripper insert, ataupun shim.
Dimana penulis bertugas untuk mencatat dan memastikan setiap tooling memiliki
kuantiti yang cukup sesuai dengan ketentuan masing-masing tooling. Penulis juga
diberikan tugas untuk bertanggung jawab atas laju keluar dan masuknya setiap part
yang datang dari divisi Machining. Selain itu, penulis juga ditugaskan untuk
membantu assistant engineer untuk memastikan file drawing yang menjadi

referensi toolmaker dalam melakukan service ataupun TPM selalu up to date

dengan referensi pada setiap tooling yang sedang beroperasi.

Gambar 2.12 Rak incoming spare dari divisi Machining



BAB III
PENUTUP

3.1 Kesimpulan

Setelah melaksanakan kegiatan Praktik Kerja Lapangan (PKL) PT. Ennovi
Integrated Engineering Services Batam, yang dilaksanakan mulai dari 04 Agustus
s/d 31 Desember 2025 ada banyak sekali ilmu yang penulis dapatkan. Tentang
dunia kerja, sikap kerja, cara beradaptasi dilingkungan yang baru, serta budaya
setiap daerah dll.

Selama melaksanakan program Praktik Kerja Lapangan ini penulis di
tempatkan di Departement Tool Machining (Divisi Wire Cut) dan Departement
Tool Servicing (Divisi Tool maker) Selama di department tool machining dan tool
servicing jadwal kerja penulis mulai dari pukul 08.00 WIB —

17.00 WIB, dari hari senin - jumat. Sehingga total jam kerja adalah 40 jam dalam
1 minggu.

Dalam Produksi produk metal sering terjadi cacat produk yang di sebabkan
oleh tooling itu sendiri. Tooling yang tidak sesuai standar menyebabkan cacat
produk karena mesin tidak bisa bekerja secara optimal. Sering terjadi cacat produk
berupa tidak sesuai standar ukuran toleransi atau tidak sesuai dengan bentuk yang
diinginkan karena punch atau die insert yang sudah aus yang seharusnya di sharpen
atau diganti namun tetap dipaksakan untuk berproduksi.

Pendidikan Praktik Kerja Lapangan sangatlah membantu mahasiswa dalam
menghadapi dunia kerja yang sesungguhnya. Sangat membantu mahasiswa dalam
menentukan sikap dan mengambil keputusan. Penting untuk selalu dalam keadaan

sehat sehingga selalu menaati Kesehatan dan Keselamatan Kerja.



3.2 Saran

a
1)

2)

3)

4)

5)

1)
2)
3)

Saran Untuk Perusahaan

Dapat menerapkan Perawatan Mandiri setiap harinya yakni sebuah konsep
pemeliharaan kerja seperti melakukan perawatan rutin pada alat-alat bantu.
Dapat mengatur tata letak alat-alat bantu kerja dan perlengkapan lain nya
lengkap dengan papan nama.

Dapat meningkatkan konsep penggunaan kertas semaksimal mungkin dengan
mengganti beberapa proses kerja dengan sistem digitalisasi.

Diharapkan perusahaan dapat lebih meningkatkan lagi kesehatan dan
keselamatan kerja.

Diharapkan perusahaan akan terus menerima mahasiswa yang akan melakukan
praktik magang industri pada masa yang akan datang. Kemudian, diharapkan
perusahaan dapat menambah siswa ataupun mahasiswa dalam program
magang, serta pembagian divisi disesuaikan dengan orientasi penjurusan dari
masing-masing mahasiswa yang melakukan magang. Sehingga tercipta kondisi
yang saling mendukung antara latar belakang pendidikan dan pekerjaan

magang.

b. Saran Untuk Kampus
Seleksi mahasiswa yang akan PKL tersebut, dari segi ekonomi dan keahlian.
Ajukan permohonan proposal ke perusahaan untuk perekrutan.

Lakukan monitoring dengan lebih jelas dan terperinci di perusahaan.
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Name
Dept

internship attendance-1

: Niko Julianto
: HPES-Tool Servicing
: 1-31 August 2025

Date JIN Time 1012;: Daily Job Description
01-Aug-2025 !
Sat | 02-Aug-2025
Sun | 03-Aug-2025
Mo | 04-Aug-2025 (14150 ||9:00 Eleoring, lnduchion, O partimtatol division, ghsess: o,
Tue | 05-Aug2025 |07:5° |1400  |Cl@aning, Polis Toel, ypdate sperpart.
Wod | 06-Aug2025 |03:60 |19:00 |cleantng, Fillin she Scluedole TPH, cpdabe sperpart.
Thu | 07-Aug-2025 03:5% |14:09 |Cleaning, vpoaje _sperpart, peafore Ponch,
Fri 08-Aug-2025 (0%:S9 (1300 |cleanj, s ypdale s r, polis  fomcl,
Sat | 09-Aug-2025
 Sun | 10-Aug-2025
_ Mon | 11-Aug-2025 | 0450 (|F:00 Cleaning, Polis Pu»gt.,,l“'fz'_zp'ﬂud:..? "ek-..;-’, plole
L The | 1-A208 |0317 [13:00 |cleaniag, Meaggertnding, upsate sqerpart, Poliy puncl
el | 13-Aw2023 103150 13709 e (caning) prerggereading , cpdate s porert, regerr plube
Tha [ 14-Au2025107: €0 [13:00 ¢ (caminy, inStall_plat, meaggevending, P’ feocl,
Fri 15-Aug-2025 | g3: ¢ Cleaning, cleaning mechlng, brygcttading.
 Sat | 16-Aug-2025
”—_St: ~—I7-Aug~2025~
von | 19-Aug2025 103759 |13:00 | £ (€@/n9, brcug gereaing, [ol1s fench, cpate 5 perport
 Tue | 19-Aug-2025 03! 59 |p: oo C(eaning, Pol)y punch, Menyy (nm;lu’
Wed ?OjénAg-ZOZi‘O:{’ “_’ ’4:00_v_¢_(¢¢n3ﬂ7(v.?alish _(ymb‘ M@)’MH}?J_TMu.'?’ class
Thy | 21-Aug2025 [0F: 59 |32 9° |2 (eaniny, Meaggerledny , instal( Top Pldake
Fri 22-Aug-2025 Cleaanlng, Poly Po-eY, ¢(tani rlole
Sat | 23-Aug-2025
Sun 24-Aug-2025
_Mon | 25-Aug-2025 |0%: 55 |11799 | cledaing, Meargttindiag, Ttanlag clady, PoUls fonch
_ Tuwe | 26-Aug2025 |0% §¢ |I3:00 Cleaning, gpen 10p glotg, Cleaning plote, lusiol plele
Wed |27-Aug2023 10360 1#°9%" | clemning, Palis pench, opin Besh ang steper.
Thu | 28-Aug-2028 0§00 |13 W__Agcg.-i«p o P PS5 Fonel, Mieggtren ing, ¢ llanivg FOH
Fri | 29-Aug-2025 [0F: 55 1399 " | flimn;n olls pench trtadl cleantmy (loje
Sat | 30-Aug-2025
© Sen | 31-Aug-2025
Prepared by Student Verified by Supervisor Approved by Manager
L L, R s -,v-vv';,-/ :

-

Niko Julianto




INTERNSHIP STUDENT DAILY ATTENDANCE,

Name : Niko Julianto

Dept : HPES-Tool Servicing

Period  :1-30 September 2025
Day Date IN Time '(l?ilujaTe Daily Job Description
Mon | 01-Sep-2025 3. 50 |[}:08 |Cleaning el i3l Top Plole, clebnlss plole, Pol;s.
Tue 02-Sep-2025 |93 §o | |40 Clean!ing Llfm.)nl, opta striple [lo,lc polss
Wed 03-5¢p-2025 | 046y || P00 cleaning gqu,nfuncl‘ pemeldl T'oﬂleldl Show,
Thu 04-Sep-2025 |9 4:57 || 200 C“’dwﬂ’,pemc("h T a0l iy, Clean’ CobC, ptagnrr
Fri 05-Sep-2025
Sat 06-Sep-2025
Sun | 07-Sep-2025
Mon | 08-Sep-2025 | 0% §C |(4: 00 CleAning, DCmal'sh ToU /g, 01 S Foim, P1Cagy Crtadling
Tue 09-Sep-2025 | g3:5© |y 4 100 clcam‘n); DCa ol Ly Tadc‘ fag, aicwn,ra:.q'roél‘...,
Wed | 10-5ep-2025 |5%:50 [13:00 | (e n9, Demolish Tooliag M€ag9Crending
Thu 11-Sep-2025 |12.57 |/ 3/ Co ¢ leam ing, Po“-s, MeagyC rCading , DCmolss b To(‘/‘oy
Fri 12-Sep-2025 |03 57 |19 00 cleanlag OCuid,sh Stripte plote Caol/Sh Taolina
Sat 13-Sep-2025 | SHRGTARY Fd 1 T B T AT il Il s ETONLY
Sun | 14-Sep-2025 [N | i S e A et e
Mon | 15-Sep-2025 |4%: G0 |1F/00 | lqaiming, ASmbly Sirlpltpnd poret plede Instel Took Ing |
Tue | 16-5¢p-2025 | 0%: 50 | |30 |clcaning, ve £ils OTR Wik, §+€Ad1™, paustr Tvollny
Wed | 17-Sep-2025 (0 %:$9 | 12:00 | (eanitg, Poles, Orenlln;,, optn Syrlple  pleic
Thu [ 18-Sep2025 | 0 3:6Y | 13:00 ¢ RanMy, ¢leaning |, TPr L 6rend )y
Fri 19-Sep-2025 | @ 3:57 | |47 00 (_Ica-.‘; [nSjel toelin 'é\.-c’*)
Sat | 20-Sep-2025 [NEI NS s W
Sun 21-Sep-2025 it : : R
Mon | 22-Sep-2025 | 0 %459 |14:99 | ¢ leapnfing , T 0o Mg Pree o byt 1 &sn btnwuce
Tue | 23-8¢p-2025 | o¥: 6% || % 00 ¢ l0aning, -r,.'lf..?' Prevea HUC praal= laan cf
Wed | 24-Sep-2025 (9 }: 6% ) 3100 cleaning, Tue rfny Fre vtn 1t pagelin fAln onet
Thu | 25-Sep-2025 | g% : 57| |3t o k,,;r Yoollhg Precinrer paath Lo emp-
Fri 26-Sep-2025 |0 F67 | 1309 ¢ (eamfing , Toolfhg PrCOCaHEE ™M)y tin kn amct
Sat | 27-Sep-2025
Sun | 28-Sep-2025
Mon | 29-Sep-2025 [0 57 | |31 | c1e anlle; Asiably o0l (To@l g Prt S MUt imain .
Tue | 30-8¢p-2025 |0 H5Y | |4100 | cfeain g, ynpach Plat |, TPeA.

Prepared by Student Verified by, Supervisor Approved by Manager

Niko Julianto N. Kumar S, Kumar



INTERNSHIP STUDENT DAILY ATTENDANCE

Name : Niko Julianto
Dept : HPES-Tool Servicing
Perlod : 1 =31 October 2025
ouT
Day Date IN Time Time Daily Job Description

Wed 01-0ct-2025 193 So 1300 lea~ing, Tzﬂb’ Prevealye rmaisltaance.
Thu | 02-0-2025 |93: S0 | 19:00]| clpaning, aSmbty boolity, FPoltS

Fri 030612025 |03 : S0 | 17700 | ¢ lga i - Sari M gy €rlad ]
Sat 04-Oct-2025

Sun 05-Oct-2025

Mon | 06-0c1-2028 |03:5% |]|}:00 |Replace Fitber Mechine wite cub , D/ alt_Jok.
Tue | 07-0ct-2025 |03: 59 |13:00 |@reTrovning mechlne wire euvi

Wed | 08-0ct-2025 |0 F:65|) 3:00 |clonning recwm, Prop oot , 19/ wire, DI=

Thu | 09-0ct-2025 | @F:55 || F:00 | cleaning st Chinl, Fu~ng onteh/nd wirt cvh.

Fi | 1002025 |0%: 59 (13200 | R, ;. Meckine wrre Cut

Sast | 11-0c1-2025

Sun | 12-Oct-2025

Mon 13-0ct-2025 (0350 |[3799 |@pning rtc blnl wite cuvi

Tue | 14-0c1-2025 |g9:6% [1F:°° |Runlng mecvhine wite evh

Wed 15-0ct-2025 | 03259 |[F:00 |Cleaning mtchlne CHC prilllng , Fualag wike cop
Thu | 16-0ct-2025 (9357 |)19:90 | Cleq njrg 0ad Trov~iayg wlChIne cNC o tling.,
Fri | 17-0c02025 [ OF ST [| 3100 [Eill 1 03l €Nc Milling and pongry W IH ek
Sast | 18-Oct-2025

Sun | 19-Oct-2025

Mon | 20-0ct-2025 |0%3:5% ||3:90 |Runing Meckine Wite Cvi

Tue | 21-0ct-2025 (g} 50 |[3.00 Ruaing patcline wirte cut

Wed 22-0ct-2025 |0}:%59 ||3:°9 | Benling pechhlng witt vk

Thu | 23-02025 |0%:59 [[1:00 [ Rening Mectine wite cuk

Fri 24002025 |0 50 | [4:00 | Runing MeChine Wike cub 0ag Swwer Dril(

Sat | 25-Oct-2025
Sun | 26-Oct-2025
Mon | 27-001:2025 0.6 || }i00 | Replace colaad che Milliag tokine, bumimgurédey
Tue 28-0c1-2025 |02 |17°99 | Rumning pechine wile Cob
Wed 29-0ct-2025 |0%3:57 |13°09 | Rening Mcchiat wire cot
Thu 30-0ct-2025 [0F:ST |[F°99 | genny Pechrme wibe cold
Fri | 31-0ct-2025 |@F:€5 [17°09| Kemtay wnal chitae wire cur

Prepared by Student Verified by S isor Approved by Manager

Nogd ~ N 1Y

Niko Julianto N.K S. Kumar



INTERNSHIP STUDENT DAILY ATTENDANCE

Name : Niko Julianto
Dept : HPES-Tool Machining
Period + 1 - 30 November 2025
Day Date Daily Job Description
Sat | 01-Nov-2025 _} ‘
Mon | 03-Nov-2025 | (3350 | f3. 006 Rf’i’f” colaamd Wirf cot Gad Runining wWike cv)
Tue 04-Nov-2025 (6353 | I3 00 Y o fCaaace W cud Agi ke '
Wed | 05-Nov-2025 |4 3:5¢ | [+ 00 | Ruman fng QI
Thu | 06-Nov-2025 |y }: 6© || 3 0w i?.u,ﬁ,;\,;-,.;, w e g Giad FEEI cdlomd CN e Igagey
Fri 07-Nov-2025 |0 F 50| [ F 100 | R G jry ihe e
Sat 08-Nov-2025 . .
Sun 09-Nov-2025 :
Mon 10-Nov-2025 Pf’ Fim 158 0.
Tue 11-Nov-2025 | - — per e Sslom
Wed 12-Nov-2025 - - Perve /5870
Thu 13-Nov-2025 # - P(f il S 5o
Fri 14-Nov-2025 Peroa > Slo
Sat | 15-Nov-2025 | -
Sun 1 6-N0v-20-2~5“
Mon 17-Nov-2025 | I i lig
Tue | 18Nov-2025 | g% 571 F° 90 | Py nivng wite cus oad (el ol 0ot € N mojor,
Wed | 19-Nov-2025 [0F: So |} 0o Runoing it &b 01d € haage v08in wirtlor
Thu 20-Nov-2025 |g #: 50 | ] F .00 Runming aite cop 04 ¢ ((’ad,':h? e €l Sl w PP
Fri | 21-Nov-2025 |03 50 | [}:00 | Rumn/ng W/ ire cur
Sat 22-Nov-2025 . - " . -
Sun 23-Nov-2025
Mon 24-Nov-2025 | 0% : 50 ||F. Co Qu.@ g U e Gul
Tue 25-Nov-2025 |y %: 5o ]'?z 00 | P iy WM cub pad FCEL colod ¢ pe MMYSG
Wed 26-Nov-2025 (@ ) : 57 |3 ov ﬁ”oh nlag o HC ek
Thu | 27-Nov-2025 | 0% 99 |3 : vo Rovcaing I H evd guf pCER colond wib cop
Fri | 28-Nov-2025 | 0%~ 57 J}:00 fng wiK ©Or Gnd inpla por bv(a Fok.
Sat 29-Nov-2025 - .
Sun | 30-Nov-2025 .

S

Prepared by Student

Niko Julianto

Verified by Sypervisor Approved by Manager

Raman Natarajan S. Kumar



INTERNSHIP STUDENT DAILY ATTENDANCE

Name : Niko Julianto

Dept : HPES-Tool Machining

Period s 1-31 December 2025
Day Date IN Time %g: Daily Job Description
Mon | 01-Dec-2025 |03 50 [1}:0° |Rymning Wire < cop
Tue | 02-Dec-2025 |9 }: 50 |1 0o |[Runming wirl cok
Wed | 03-Dec-2025 |0F:5% |/}:00 [Lleaning Mechi/ne Progsle G rindiagy
Thu | 04-Dec-2025 |0 3:50 | 13706 |Rey s pitey w6 oot -
Fri 05-Dec-2025 [0 F: 57 (1 F10° |R Yunnig wike cut 0.9 Fepll colamd w e oot
Sat 06-Dec-2025
Sun 07-Dec-2025
Mon | 08-Dec-2025 |0 F:50 |@]Fio0 |[Rumning wire cot
Tue 09-Dec-2025 (g2 : 50 |#:ioo Rumﬁ":‘-q wite cukb
Wed 10-Dec-2025 | }: 50 | Z:ico Kunm/-ag’ Wik cul
Thu 11-Dec-2025 (0 }: 50 ||} 0o Rovning wirt culk and Ferilt Colaad w e coL
Fri | 12-Dec-2025 [0%:50 [13:00 |Rumming wik col @-w repill coland gk ok
= oe0ss BB 2ot | : e B e
Sun | 14-Dec-2025 | e e i
Mon 15-Dec-2025 1+:i00 |[Clean fag peet int Propgde brindling 0ad Foniug e
Tue 16-Dec-2025 (0 3. 59 |J .00 / (€e n /b\; pmaechine Progtc Griv /ayoaqd PU""""y ;(/C
Wed 17-Dec-2025 (0% 59|72, 0o Clea/a9 pabcbiae PG o Funalay wike cof
Thu 18-Dec-2025 |0 3. 50 || }ico Rounning lw;H Cut tnad ¢lean Jny i hbine PG
Fri 19-Dec-2025 |Q #+i169 (¥ ioo KU""\","‘ WiItC cot o) €l (Ia(u,\f} Wikt cutk
= A : - e
Sun 21-Dec-2025 | P G » "
Mon 22-Dec-2025 |01:59 (|3 .00 [Rouaniug We , Scpter -l ond I/l tolowd wikiCut
Tue | 23-Dec-2025 |0F:5° |{2:06 |Running wire colk
Wed 24-Dec-2025 0115"3 | }io0 Rov\/\/v‘.q wike cck
Thu 25-Dec-2025 |QE+50 HP~oe | Nata |
Fri | 26-Dec-2025 [0F:50 () #:9© | R bmrn 119 o the c of
Sat 27-Dec-2025
Sun 28-Dec-2025
Mon | 29-Dec-2025 (0% 55 ||} ico Ronning wike cob
Tue 30-Dec-2025 (g iSO || F ‘09| Rgun ‘hg Wikt cuk
Wed | 31-Dec-2025 | Fis0 | I 1 99| Rumpming wik < Ur

Prepared by Student Verified by Sypervisor Approved by Manager

N""?” :

Niko Julianto

Raman Nata¥ajan
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S. Kumar
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POLMAN NEGERI BABE]

Form-MG-04 FORM PENILAIAN PERUSAHAAN/PENGGUNA
FORM_PENILAIAN PERUSAHAAN/PENGGUNA

Nama + Niko Julianto
NPM/NIM : 0012319

Nama Perusahaan: PT, Ennovi Integrated Engineering Services Batam

Nilai fcentang yang sesuaij

AB |

No Unsur Penilaian

0|00 0|00 O |0 00

4
|

] Etika dan Integritas

S
-
=
-
-
-
~
—
=
=]
-
o
b~
-

3 | Kemampuan Berbahasa Asing

A Kemampuan penggunaan L.;..-_Euu,,vz informasi dan |
" | komunikasi |
5 | Kemampuan berkomunikasi ‘
Eacsa i/ S &l L ! !
6 | Kemampuan bekerjasama dalam tim
- ' K(‘HLHH;H}."HlHl‘H;ﬁ"'l:1|F.Ilrli;,’_l~.,:ll"}l"r.lxi.il‘[.l\‘.tl:l' terhadap ’

peralatan/ lingkungan yang baru

' 8 | Keselamatan kerja

9 | Tanggung-jawab terhadap tugas dan kewajiban

4

O 0,0 0O |00 O | =) OO

EEEEIEEEEERE
ojo/0 o|ojo|o|do/ol
nojoo|ojoo|oojo

ooloolooolooo

| 10 | Kedisiplinan dan ketaatan pada peraturan

Penilaian secara umum:;

fur arag g ing L)A‘-"“ ,{n-r\

bt L r{.‘r'.n(n fahsan |ty 4,
N ’ - F 4
v

3 f-}

B

[=]&
V"

Latalan!

- Aistimewa, AB: Sangat Baik, B:Baik, BC: Cukup Baik, CCukup, D:Kurang

= Contoh Nilai, A:85, AB:75, B:70, BC:65, C60, D:50

- ditandatangani oleh pembimbing/Supervisor/Penanggung-Jawab di
perusahaan/tempat Magang dan distempel
Jika Unsur Penilalan tidak relevan dengan ada di perusahaan/tempat Maganyg,
maka tidak periu centang pada kriteria tersebut.

Pedomon Magang
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o) w0 Ty O ) s AT . —
IR T Tl Ot i T T O S

:’]Tl LIZ‘iI\I:J](zVI Integrated Engineering Services Batam

. Letjend Suprapto Blok E No.1 C tri .
o o o ammo Industrial Park -Batam Center
Fax 1 (0778) 464 697

SERTIFIKAT

PRAKTEK KERJA INDUSTRI i
No: 173 /HR/EEB/XII/2025 8
8
PT. ENNOVI Integrated Engineering Services Batam o
Menerangkan bahwa 3': A
Niko Julianto S
Merupakan Mahasiswa/i dari: j‘
Perguruan Tinggi  : Politeknik Manufaktur Negeri Bangka Belitung 4‘ :
NIM : 0012319 all
Jurusan - Teknik Rekayasa Mesin
Telah Melaksanakan Praktek Kerja Industri pada departemen HPES-Tool Machining dari tanggal: all J

04-Agus-25 s/d 31-Des-25 dengan hasil:

ISTIMEWA

Batam, 31 Desember 2025
PT. ENNOVI Integrated Engineering Services Batam

Suhadi Pasaribu
HR Manager
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AREA

JURUSAN
'PRODI
LOKASI MAGANG

DAFTAR NILAI MAGANG

A MAHASISWA : Niko Julianto

: 0012319
: Teknik Rekayasa Mesin

: HPES-Tool Machining

KOMPONEN YANG DI NILAI

: Teknik Perawatan dan Perbaikan Mesin
: PT. ENNOVI Integrated Engineering Services Batam

DAFTAR NILAI
KETERANGAN

KERJASAMA TIM

MPETENSI TAMBAHAN:

1 ETIKA DAN INTEGRITAS ISTIMEWA
2 | KEAHLIAN BIDANG 85 ISTIMEWA
3 | KEMAMPUAN BERBAHASA ASING 80 SANGAT BAIK
4 | KEMAMPUAN PENGGUNAAN TEKNOLOGI 85 ISTIMEWA
5 | KEMAMPUAN BERKOMUNIKASI 85 ISTIMEWA
6 87 ISTIMEWA
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