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KATA PENGANTAR 

 

 Puji dan syukur penulis panjatkan kepada Tuhan Yang Maha Esa Allah 

SWT yang telah melimpahkan Rahmat, Hidayah-Nya sehingga penulis dapat 

melaksanakan Praktik Kerja Lapangan serta dapat menyelesaikan laporan tepat 

waktu tanpa ada halangan berarti. Laporan kerja praktik ini disusun berdasarkan 

apa yang telah kami lakukan pada saat di lapangan yakni pada: PT. Boma Bisma 

Indra yang beralamat di Jl. Imam Bonjol No. 18, Pasuruan 

 Kerja praktik lapangan ini merupakan salah satu syarat wajib yang harus 

penulis tempuh dalam program studi yang penulis tempuh Kerja praktik ini telah 

memberi manfaat pada penulis baik segi akademik maupun untuk pengalaman 

yang tidak dapat penulis temukan pada saat di bangku kuliah. 

 Dalam penyusunan laporan hasil kerja praktik lapangan ini penulis 

banyak mendapatkan bantuan dari berbagai pihak, oleh sebab itu penulis ingin 

mengungkapkan rasa terimakasih kepada: 

1. Ibu Rr Rochmoeljati M. MT. selaku dosen pembimbing PKL yang dengan 

sabar memberikan arahan dan masukan sehingga laporan ini dapat 

diselesaikan dengan baik  

2. Ibu Dr. Dira Ernawati, S.T., M.T. selaku Koordinator Program Studi Teknik 

Industri. 

3. Ibu Diya selaku coordinator peserta PKL yang telah menerima dan 

membimbing kami selama berada di PT. Boma Bisma Indra Pasuruan 

4. Bapak Aneng Wicaksono selaku Staff Pertama fabrication serta sebagai 

pembimbing lapangan di PT Boma Bisma Indra Pasuruan. 

5. Bapak Bintang Lazuardi selaku Staff Engineering serta sebagai pembimbing 

lapangan di PT Boma Bisma Indra Pasuruan. 

6. Bapak Amin dari Departemen PPC yang dengan senang hati bersedia 

membantu dan membagikan ilmu, pengetahuan, dan membimbing kami 

7. Agung Setiawan dan Ja’iza Salsabila selaku rekan kerja Praktik Kerja 

Lapangan yang dapat bekerja sama dengan baik 

8. Kedua orang tua, dan juga seluruh keluarga yang selalu memberikan 

dukungan, doa, dan nasihat selama kegiatan PKL berjalan. 
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9. Teman-teman serta semua pihak-pihak terkait lainnya yang telah 

mendukung dan mendoakan kami dalam menjalani kegiatan Praktik Kerja 

Lapangan 

Penyusun akui bahwa penulisan laporan ini jauh dari kata sempurna, seperti 

kata pepatah tak ada gading yang tak retak begitu pula dengan penulisan ini, 

apabila nanti terdapat kekeliruan dalam penulisan laporan kerja praktik ini penulis 

sangat mengharapkan kritik dan sarannya. 

Akhir kata, semoga laporan kerja praktik lapangan ini dapat banyak 

memberikan manfaat bagi kita semua. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

Sidoarjo, 14 Maret 2022 

 

 

 

 

Penulis 
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