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Pemesinan Computer Numerical Control (CNC) adalah proses
manufaktur yang proses pengerjaannya diatur oleh sistem komputasi
yang sudah di program terlebih dahulu. Proses ini dapat mengontrol
berbagai bagian mesin kompleks seperti mesin milling, mesin bubut,
hingga mesin grinding. Proses pemesinan ini dapat menguntungkan
perusahaan karena dapat mempersingkat waktu dan menghasilkan
kuantiti yang lebih banyak dari pada mesin konvensional. Dengan
menggunakan metode pemesinan CNC ini diharapkan dapat
menghasilkan produk yang mempunyai tingkat presisi yang tinggi
dan kuantitas yang lebih banyak dari proses pemesinan konvensional
di PT Pindad Enjiniring Indonesia.
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ABSTRAK

Pemesinan Computer Numerical Control (CNC) adalah proses manufaktur yang proses
pengerjaannya diatur oleh sistem komputasi yang sudah di program terlebih dahulu. Proses ini
dapat mengontrol berbagai bagian mesin kompleks seperti mesin milling, mesin bubut, hingga
mesin grinding. Proses pemesinan ini dapat menguntungkan perusahaan karena dapat
mempersingkat waktu dan menghasilkan kuantiti yang lebih banyak dari pada mesin
konvensional. Dengan menggunakan metode pemesinan CNC ini diharapkan dapat
menghasilkan produk yang mempunyai tingkat presisi yang tinggi dan kuantitas yang lebih
banyak dari proses pemesinan konvensional di PT Pindad Enjiniring Indonesia.
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BAB |I. PENDAHULUAN

1. Latar Belakang

Proses pemesinan CNC merupakan proses manufaktur yang memanfaatkan perangkat komputer yang
telah diprogram terlebih dahulu secara numerik untuk menentukan pergerakan mata potong [1]. Mesin
milling merupakan mesin perkakas yang mampu melakukan lebih banyak kegunaan dari mesin perkakas
yang lain. Dikarenakan tidak hanya mampu memproses profil datar dan berlekuk dengan hasil yang
presisi, berguna juga untuk menghaluskan dan meratakan material sesuai dengan dimensi yang telah
ditentukan [2].

Namun pemesinan CNC pun tidak selalu menghasilkan produk sesuai yang diinginkan. Pada saat
penulis melaksanakan magang kerja, sering kali terdapat masalah yang disebabkan oleh kesalahan
program dan mata potong sehingga dapat menghambat proses manufaktur. Dalam kesempatan ini,
penulis selaku mahasiswa magang turut membantu menyelesaikan permasalahan yang ada dibagian
produksi PT Pindad Enjiniring Indonesia.

2. Tujuan
Laporan ini bertujuan untuk menentukan proses produksi RKL G2 dan memahami tahapan
pengoperasian mesin CNC.

3. Profil Perusahaan
A. Nama dan Sejarah Singkat Perusahaan

PT Pindad Enjiniring Indonesia merupakan satu-satunya anak perusahaan PT Pindad (Persero) yang
telah berdiri pada tahun 1992 dan bernama PT Daun Cakra Bhakti, Dilakukan perubahan nama pada
tahun 1999 menjadi PT Cakra Mandiri Pratama, dan pada akhirnya pada tanggal 4 Desember berganti
nama menjadi PT Pindad Enjiniring Indonesia yang berada dibawah naungan PT Pindad (Persero).

Bidang kerja yang dijalankan diantaranya manufaktur, enjiniring, perdagangan, pembotongan,
pengembang (developer), perindustrian, mekanikal, elektrikal, pertanian, pertambangan, jasa
perhotelan, percetakan, dan pengembangan bidang pelayanan Kesehatan mulai dari pelayanan,
penunjang medis serta apotik.

Membawahi 3 (tiga) anak perusahaan, yaitu PT Pindad Medika Utama (PT PMU), PT Pindad
International Logistic (PT PIL), dan PT Pindad Global Source & Trading (PT PGST) [3].



B. Struktur Organisasi

PT Pindad Enjiniring Indonesia memiliki organisasi yang digambarkan dengan jelas kedudukan, hak
dan kewajiban dari masing masing departemen yang ada pada lingkup perusahaan. Hal ini bertujuan
agar setiap komponen dalam perusahaan dapat berfungsi secara optimal dan berjalan sesuai rencana
hingga dapat mencapai visi dan misi perusahaan.
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Gambar 1. Struktur Organisasi Perusahaan [4].

Berikut adalah susunan direksi di PT Pindad Enjiniring Indonesia:

Table 1. Susunan Direksi

No Nama Jabatan

1 | Budhiarto, SE., M.M.

Direktur Utama

2 | Bachtiarinto

Direktur Administrasi dan Keuangan

3 | Cucun Kalsum

Direktur Operasional




Gambar 2. Lokasi Perusahaan.

PT Pindad Enjiniring Indonesia Divisi Bisnis Bandung merupakan workshop dari perusahaan ini. Yang
terletak di JI. Gatot Subroto, No. 517, Bandung, Indonesia, 40285. Telepon: +62 22 730 8158, 731 2073
(Ext. 2322).

4. Ruang lingkup kerja Perusahaan
Ruang lingkup kerja PT Pindad Enjiniring Indonesia memiliki beberapa anak perusahaan diantaranya
PT Pindad International Logistic (PT PIL), PT Pindad Global Source & Trading (PT PGST), PT Pindad
Medika Utama (PT PMU) / RSU PINDAD dan Cakra Residence Hotel. Berikut adalah peran dari anak
perusahaan PT Pindad Enjiniring Indonesia.

Table 2. Ruang Lingkup Bisnis.

Turen, Kabupaten Malang,
Jawa Timur 65175.

No | Nama Perusahaan Tempat Ruang Ligkup Bisnis
1 | PT Pindad Enijiniring | JI. Gatot Subroto, No0.517, | Produksi komponen senjata dan munisi,
Indonesia Bandung, Indonesia, | kendaraan khusus, komponen
40285. Telepon: +62 22 | pendorong bahan peledak, sarana
730 8158, 731 2073 (Ext. | prasarana transportasi, komponen alat
2322). berat dan jasa pemeliharaan alat berat.
2 | PT Pindad International | - Logistic management, custom
Logistic clearance, warehousing & logistic
bounded zone, transportation.
3. | PT Pindad Global Source | - PG TZ1, PIES SYSTEM (Platform
& Trading Intrusion  Emergency  Stop) PG
ALPHA-1, PG BT1.
4. | PT Pindad Medika Utama | - Poli Umum, Rawat Inap, IGD.
5 | Cakra Residence Hotel JI. Kawi No.1, Turen, Kec. | Perhotelan.




PT Pindad Enjiniring Indonesia mempunyai beberapa variasi produk diantaranya:

Table 3. Daftar Produk yang dihasilkan [5].

No Nama Produk Gambar Produk Keterangan

1 | PERTASHOP Demi menjangkau masyarakat
yang lebih luas PT Pertamina
(Persero) bekerja sama dengan
PT Pindad (Persero) melalui anak
perusahaannya PT Pertamina
Retail dan PT Pindad Enjiniring
Indonesia membuat inovasi baru

yaitu PERTASHOP.

PERTASHOP

2 | LORRY KPJ-KAI Hasil kerjasama dengan PT

Kereta Api Indonesia (Persero).

3. | GB CHI-121 Salah satu pesanan dari induk
perusahaan yaitu PT PINDAD
(PERSERO) untuk part senjata

PINDAD SS2.

PT Pindad Enjiniring Indonesia mempunyai peranan penting bagi PT Pindad (Persero) dalam
memproduksi komponen senjata dan munisi, komponen kendaraan khusus, komponen sarana dan
prasarana bidang transportasi dan komponen alat berat. Tidak hanya itu, PT Pindad Enjiniring Indonesia
juga sering bekerja sama dengan perusahaan besar lainnya. Berikut adalah sebagian dari pengalaman
PT Pindad Enjiniring Indonesia.



Table 4. Daftar Pengalaman Perusahaan.

No Produk Jenis Pengalaman

1 | Gesits Motor listrik Gesits merupakan salah satu inovasi PT Pindad
Enjiniring Indonesia.

2 | Pertashop Merupakan produk kerjasama dari PT Pindad Enjiniring
Inonesia dengan PT Pertamina (Persero).

3 | Actuator Load Test Merupakan produk kerjasama dari PT Pindad Enjiniring
Indonesia dengan PT GMF Aero Asia Thk.

4 | Excavator Merupakan produk kerjasama dari PT Pindad Enjiniring
Inonesia dengan PT Pindad (Persero).

5. Penerapan Keselamatan Kerja

K3 merupakan salah satu ilmu pedoman kesehatan kerja. Istilah K3 ini sering kali ditemukan di
lingkungan kerja seperti pabrik, perkantoran, bengkel bahkan di lingkungan sekolah. Informasi tersebut
berkaitan dengan K3 dapat berbentuk rambu, papan peringatan dan pesan-pesan yang terdapat pada
dinding ruangan maupun pada mesin-mesin yang ada di dalam industri [6].

Secara umum, K3 merupakan ilmu pengetahuan dasar yang harus diterapkan kepada pekerja agar
terhindar dari kecelakaan kerja [7].

Alat pelindung diri (APD) disetiap divisi kerja akan berbeda disesuaikan dengan resiko dan kebutuhan
agar terhindar dari kecelakaan kerja. Berikut adalah alat pelindung diri yang dikenakan di Area kerja
mesin cnc PT Pindad Enjiniring Indonesia Divisi Bisnis Bandung.

Table 5. APD Yang Digunakan.

No Penggunaan Alat Pelindung Diri Fungsi

1 Wearpack Melindungi badan disaat bekerja.

2 Safety Glasses Melindungi mata ketika bekerja.

3 Ears Plug Pelindung telinga disaat bekerja
ditempat yang bising.

4 Masker Melindungi hidung dari debu.

5 Safety Shoes Menghindari kecelakaan fatal yang
menimpa kaki.

6 Sarung Tangan melindungi tangan disaat bekerja

dilingkungan kerja atau situasi yang
dapat membahayakan tangan.




Simbol-simbol keselamatan kerja sangat diperlukan untuk pekerja sebagai informasi penting bagi
keselamatan pekerja ketika bekerja di lingkungan gedung maupun lapangan. Simbol ini sesuai dengan
titik bahaya pada perusahaan. Berikut merupakan simbol-simbol keselamatan kerja:

1.201 1.202 1.203 1.204 1.205 1.206
Wajib Waiib Wajlb \{Vaj:b Waiib
Sarung Pelindung Pelindung
Helmet £ Masker
Tangan Mata Telinga
1.209 1.210 1.211 1.212
Waijib Wajib - = Wajib
Penutup Pelindung Ma‘g: e, IrbLas Re‘sN?i::or Pakaian Kve\:lsaglz Jmaakt?r
Kepala Wajah P Pelindung

Gambar 3. Simbol-simbol Keselamatan Kerja [8].

Adapun peralatan dan pekerjaan yang harus menggunakan izin terlebih dahulu kepada staff engineering
sebelum dipakai, berikut adalah peralatan dan pekerjaan yang harus mempunyai izin operasional:

Table 6. Daftar Peralatan Berizin.

No Jenis Alat dan Pekerjaan
1 | Pekerjaan di ketinggian

2 | Mesin Las TIG

3 | Alat Ukur

4 | Alat pengecatan (Painting)
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