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BAB V 

PENUTUP 

 

Pada bab ini akan diuraikan beberapa kesimpulan selama melakukan kerja 

praktek dan segala sesuatu yang berkaitan dengan pelaksanaan kerja praktek dan 

pelaksanaan kerja praktek di CV.Prima Jaya Abadi.  

5.1 Kesimpulan 

Setelah penulis melaksanakan kerja praktek di CV.Prima Jaya Abadi, maka 

penulis dapat memberikan kesimpulan sebagai berikut :  

 Selama penulis melakukan kerja praktek di CV.Prima Jaya Abadi , penulis 

mendapatkan pengalaman untuk melihat dan mengamati sistem produksi 

yang ada di  CV.Prima Jaya Abadi. 

 Proses produksi pada CV.Prima Jaya Abadi merupakan proses produksi 

yang menjaga standar kualitas yang ditetapkan oleh CV.Prima Jaya Abadi 

sendiri. 

 Injection moulding merupakan system yang terdiri dari tiga proses utama 

prosen pemanasan,proses pengepresan(tekanan),pendinginan. 

 Dalam hal ini Injection moulding memiliki banyak sekali cetakan plstik 

kelistrikan rumah dikarenakan CV. Prima Jaya Abadi memiliki banyak 

sekali jenis produk  

5.2 Saran 

Adapun saran dari saya sebagai penulis setelah menempuh kerja praktek di 

CV.Prima Jaya Abadi adalah :  

 Dalam bidang industri, mahasiswa lulusan sarjana teknik elektro 

diharapkan mahir dalam bidang mekatronik. Jadi perlunya pembelajaran 

yang membahas mekatronik, Agar setiap mahasiswa lebih siap untuk 

masuk dalam dunia kerja. 

 Sediakan Alat Pelindung Diri (APD): Memastikan karyawan memiliki 

akses ke dan menggunakan alat pelindung diri yang diperlukan dengan 

benar, seperti helm, kacamata keselamatan, sarung tangan, pelindung 

telinga, dan masker pernapasanUntuk kelengkapan alat-alat dalam 
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 maintance lebih lengkap supaya pekerja teknisi dapat mengunakan alat 

tersebut dikarenakan teknisi akan berfikir harus pakai alat apa untuk 

maintance mesin. 

 Melakukan Pelatihan Keselamatan Secara Rutin: Pastikan bahwa semua 

karyawan menerima pelatihan keselamatan yang komprehensif setelah 

bergabung dengan perusahaan dan mengadakan kursus penyegaran secara 

teratur. Pelatihan harus mencakup praktik keselamatan umum, prosedur 

darurat, penggunaan peralatan yang tepat, dan bahaya khusus yang terkait 

dengan industri. 

 Kesiapsiagaan Darurat: Kembangkan dan komunikasikan rencana tanggap 

darurat, termasuk prosedur evakuasi, tempat berkumpul, dan informasi 

kontak untuk layanan darurat. Lakukan latihan dan simulasi secara teratur 

untuk memastikan karyawan memahami prosedur. 

 Budaya Keselamatan: Menumbuhkan budaya keselamatan dalam 

organisasi. Dorong komunikasi terbuka tentang masalah keselamatan, 

berdayakan karyawan untuk melaporkan bahaya atau insiden, dan kenali 

serta hargai perilaku yang aman.  
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