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Abstrak 

Tujuan PkM ini adalah: (1) meningkatkan kompetensi karyawan IKM dalam  

pengoperasian perangkat lunak CAM (MasterCam) untuk menyusun program CNC bagi 

produk pesanan berupa baut M5 dan baut M6, (2) Mendampingi proses produksi di 

tempat kerja mitra dengan cara mengerjakan pesanan produk berupa baut M5 dan baut 

M6 sejumlah 1000 buah dengan menggunakan  mesin bubut CNC, dan (3) membekali 

operator dan pemrogram mesin CNC dari mitra agar memperoleh sertifikat kompetensi 

dari TUK/ /LSP FT UNY. Metode pelaksanaan dengan cara pelatihan di tempat kerja 

dengan metode pelatihan tutorial pembuatan produk pesanan. Peserta pelatihan adalah 

pemrogram dan operator mesin CNC berjumlah 4 orang dan 1 orang supervisor produksi. 

Hasil PKM adalah: (1) karyawan IKM telah menguasai pembuatan program CNC dengan 

MasterCam, (2) telah dibuat produk pesanan berupa baut M5 dan M6 sejumlah 1000 

buah sesuai dengan gambar kerja, dan (3) karyawan IKM telah memiliki kompetesi  

untuk proses sertifikasi dari LSP LMI melalui TUK JPTM FT UNY pada tahun 2023. 

 

Kata Kunci: CNC, IKM, CAM, pemesinan, bubut. 
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Abstract 

The objectives of this PkM are: (1) improving the competence of IKM employees in 

operating CAM software (MasterCam) to compile CNC programs for ordered products 

in the form of M5 bolts and M6 bolts, (2) Assisting the production process at partner 

workplaces by working on product orders in the form of M5 bolts and M6 bolts totaling 

1000 pieces using CNC lathes, and (3) equipping CNC machine operators and 

programmers from partners to obtain competency certificates from TUK / / LSP FT UNY. 

The method of implementation by means of on-the-job training with the tutorial training 

method of making ordered products. The trainees were 4 CNC machine programmers 

and operators and 1 production supervisor. The results of PKM are: (1) IKM employees 

have mastered making CNC programs with MasterCam, (2) 1000 pieces of M5 and M6 

bolts have been made according to working drawings, and (3) IKM employees are ready 

to follow certification from LSP LMI through TUK JPTM FT UNY in 2023. 

 

Keywords: CNC, IKM, CAM, machining, lathe. 
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BAB I. PENDAHULUAN 

A. Analisis Situasi 

Proses produksi komponen mesin (spare part) memerlukan pengerjaan dengan 

menggunakan mesin perkakas. Mesin perkakas konvensional manual saat ini masih 

banyak digunakan walaupun kurang produktif. Mesin konvensional biasanya digunakan 

untuk pembuatan komponen atau reparasi komponen untuk keperluan perawatan dan 

perbaikan mesin produksi atau komponen otomotif. Mesin perkakas CNC adalah mesin 

produksi yang digunakan dengan bantuan komputer dan memiliki efisiensi dan 

efektivitas yang tinggi. Saat ini mesin CNC telah banyak dimiliki oleh IKM tetapi sumber 

daya pendukung berupa kompetensi pemrogram dan operator mesin masih sangat kurang. 

IKM mitra sebagai wirausahawan baru memulai usaha bengkel CNC pada tahun 

2020. IKM telah memiliki mesin CNC Milling 1 buah dan telah menerima pesanan 

pembuatan produk dari pihak lain (MAK, BLPT, atau perseorangan) atau mengerjakan 

pesanan pihak ke tiga melalui bengkel yang lain. Pada tahun 2022 akhir menambah satu 

mesin bubut CNC dengan harapan akan dapat mengerjakan pesanan dari pihak lain. PT 

Mitra Luhur Perkasa  memiliki 2 mesin CNC dan alat pendukung produksi yang masih 

sangat terbatas. Luas lahan sekitar 300 m2 dan luas bangunan bengkel sekitar 60 m2. 

Karyawan terdiri dari 4 orang dengan 2 orang shift pagi dan 2 orang shift sore. Para 

karyawan terdiri dari lulusan SMK 3 orang dan mahasiswa 1 orang.  

IKM yang ada di Yogyakarta sudah banyak yang memiliki mesin CNC Milling dan 

CNC Lathe untuk membuat produk berupa komponen mesin. Daya dukung penggunaan 

mesin perkakas CNC meliputi ketersediaan prasarana dan sumber daya manusia. 

Kebutuhan prasarana listrik 3 fasa pada saat ini dapat diperoleh melalui PLN walaupun 

dengan biaya yang relatif mahal. Kebutuhan SDM minimal yaitu: perancang, pemrogram 

mesin, dan operator mesin masih menemui kendala. Kebutuhan pemrogram mesin CNC 

menjadi masalah apabila pekerja di IKM belum menguasai pemrograman secara manual 

(MDI) dan pemrograman menggunakan CAM. Dapat dikatakan kompetensi dalam 

bidang pemesinan CNC perlu ditingkatkan dalam rangka memperlancar proses produksi 

di IKM. Masalah kemampuan SDM dalam pemrograman mesin bubut CNC dihadapi 

oleh mitra, karena karyawan belum ada yang dapat membuat program CNC untuk mesin 
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bubut CNC terutama produk dengan bentuk kompleks, misal ada alur dan ulir. Dengan 

demikian masalah pertama yang akan dibantu untuk mitra adalah pelatihan dan 

pendampingan pembuatan program CNC untuk proses produksi di mesin bubut CNC. 

Mesin CNC yang dimiliki oleh mitra dapat dilihat pada Gambar 1.  

 

 

Gambar 1. Mesin CNC yang dimiliki oleh mitra: Mesin CNC Milling dan Mesin CNC 

Lathe 

Kompetensi pengoperasian dan pemrograman mesin CNC meliputi tiga sub 

kompetensi yaitu: mengeset mesin CNC, mengoperasikan mesin CNC, dan memprogram 
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mesin CNC. Ketiga sub kompetensi tersebut sebenarnya saling berkaitan dan tidak bisa 

dilatihkan per sub kompetensi. Melakukan seting mesin CNC meliputi kemampuan 

dalam menyiapkan mesin CNC baik mesin perkakas, alat pencekam, dan alat potong agar 

proses pemesinan dapat berlangsung dengan efisien dan efektif. Mengoperasikan mesin 

CNC meliputi kemampuan memanggil program CNC, memasang benda kerja di meja 

mesin atau spindel mesin, memonitor mesin yang sedang beroperasi, dan memeriksa 

dimensi hasilnya. Memprogram mesin CNC meliputi kemampuan membuat langkah 

kerja pemesinan melalui program CNC (kode G) sesuai dengan standar pemrograman 

mesin CNC yang digunakan. Memprogram dapat dilakukan dengan cara manual data 

input (MDI) atau dengan menggunakan CAM (Computer Aided Machining) [1]. 

Mitra telah mengerjakan produk pesanan seperti Gambar 2. Pesanan produk sampai 

saat ini baru pada taraf mengerjakan pekerjaan yang diterima oleh BLPT Yogyakarta 

atau pihak lain, contoh benda kerja yang dikerjakan di mesin frais CNC dapat dilihat 

pada Gambar 2. Pesanan dari pihak yang lain masih sangat terbatas karena baru memiliki 

satu mesin CNC milling yang sudah beroperasi sekitar 2 tahun dan satu mesin CNC 

turning yang baru saja dibeli dan belum dapat digunakan untuk proses pembuat produk 

karena belum ada operator yang dapat membuat program CNC mesin bubut dengan 

perangkat lunak CAM. Masalah yang dihadapi oleh mitra adalah masalah pembuatan 

produk pesanan menggunakan mesin bubut CNC. 

 

Gambar 2. Produk hasil pengerjaan dengan mesin frais CNC 
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Dengan demikian titik berat pengabdian kepada masyarakat DLK ini adalah: 

pendampingan proses produksi menggunakan mesin bubut CNC, yang meliputi (1) 

pendampingan pengoperasian CAM untuk untuk membuat program CNC di  mesin bubut 

CNC, dan (2) pendampingan pemrograman dan pengoperasian mesin bubut CNC untuk 

membuat produk pesanan dari pihak lain.  

B. Landasan Teori/Kajian Pustaka 

1. Mesin Bubut CNC 

Proses pemesinan bubut menghasilkan produk berbentuk silindris atau bulat dengan 

menggunakan alat potong bermata potong tunggal (single-point tool). Alat potong diletakkan 

pada posisi tertentu dan diam sedangkan benda kerja berputar pada sumbu utama mesin. Proses 

pemesinan bubut adalah proses yang paling banyak dilakukan untuk penyayatan logam dan 

merupakan proses dengan optimasi yang tinggi dan membutuhkan operator yang memiliki 

pengetahuan yang tuntas mengenai faktor-faktor yang mempengaruhi proses bubut tersebut. 

Proses bubut dapat dibagi dalam beberapa proses yaitu pembubutan memanjang, pembubutan 

muka, dan pembubutan profil. Proses tersebut berhubungan dengan pemilihan alat potong, 

parameter pemotongan dan pemrograman CNC. 

Mesin perkakas CNC adalah mesin perkakas yang dalam pengoperasian proses pemotongan 

(cutting) benda kerja oleh pahat/alat potong dibantu dengan kontrol numerik dengan 

menggunakan komputer. Arah gerakan pahat pada mesin perkakas CNC ditetapkan 

menggunakan sistem koordinat. Sistem koordinat pada mesin bubut CNC (Gambar 3) adalah 

sistem koordinat kartesian dengan dua sumbu yaitu sumbu X dan sumbu Z. Sistem koordinat 

mesin (MCS = Machine Coordinate System) tersebut dapat dipindah-pindah titik nolnya untuk 

kepentingan pelaksanaan pengaturan, pembuatan program CNC dan gerakan pahat. Titik- titik 

nol yang ada pada mesin bubut CNC adalah titik nol Mesin (M), dan titik nol benda kerja (W). 

 

Gambar 3. Jenis proses pembubutan di mesin bubut CNC 
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Sumbu X didefinisikan sebagai sumbu yang tegak lurus terhadap sumbu spindel mesin bubut. 

Arah positif sumbu X adalah arah yang menjauhi sumbu spindel. Sumbu Z adalah sumbu yang 

sejajar dengan sumbu spindel dan arah positif adalah arah yang menjauhi kepala tetap mesin 

bubut (Gambar 4). Untuk kepentingan pembuatan program CNC digunakan sistem koordinat 

benda kerja (Workpiece Coordinate System= WCS). 

 

 

  

Gambar 4. Sistem koordinat pada mesin bubut CNC (MCS), dan pergeseran titik nol 

benda kerja dengan G54 (HSMWorks, 2012) 

2. Alat potong untuk mesin bubut CNC 

Geometri pahat bubut untuk proses pemesinan dipengaruhi  oleh jenis bahan benda 

kerja yang dikerjakan dan bahan pahat yang digunakan. Pahat bubut dengan mata 

potong tunggal yang diasah menggunakan gerinda alat potong memiliki beberapa sudut 

potong, yaitu: sudut beram (rake angle), sudut bebas (clearance angle), dan sudut sisi 

potong (cutting edge angle). Pahat sisipan (insert) yang dipasang pada tempat pahatnya 

memiliki geometri pahat identik dengan pahat bubut yang diasah dengan gerinda. Selain 

geometri pahat tersebut pahat bubut dapat juga diidentifikasikan berdasarkan letak sisi 
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potong (cutting edge) yaitu pahat tangan kanan (Right-hand tools) dan pahat tangan kiri 

(Left-hand tools). Pahat sisipan memiliki bentuk dan geometri yang disesuaikan dengan 

jenis proses pembubutan yang dilakukan, misal pembubutan rata bertingkat, pembuatan 

alur atau pembuatan ulir. Untuk masing-masing jenis pekerjaan tersebut dapat 

memperoleh hasil yang optimal apabila bentuk geometri sisipan juga disesuaikan 

dengan kebutuhan tersebut. Contoh beberapa jenis operasi pembubutan dengan jenis 

pahat bubut yang berbeda ditunjukkan pada Gambar 5. 

 

Gambar 5. Jenis alat potong berdasarkan jenis operasi pemesinan bubut 

Pahat sisipan tersebut harus dipasang pada pemegang pahat (holder) yang sesuai 

agar proses pemesinan dapat terlaksana dengan optimal dan aman. Bentuk sisipan 

maupun pemegang sudah distandarkan oleh ISO. Contoh pahat sisipan yang telah 

dipasang pada tool holder ditunjukkan pada Gambar 6. 

 

Gambar 6. Pahat sisipan yang dipasang pada pemegang pahat 

Pengelompokan jenis pahat yang dapat disediakan pada aplikasi Mastercam X 

terdiri atas 6 kelompok sebagamana ditunjukkan pada Gambar 3.6 yaitu: 

▪ General turning, kelompok pahat yang digunakan untuk pengerjaan 

roughing maupun finishing pada pembubutan rata, bertingkat maupung 

facing. 

▪ Threading, kelompok pahat yang digunakan untuk pengerjaan ulir, baik ulir 
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luar maupun ulir dalam. 

▪ Grooving, kelompok pahat yang digunakan untuk pembuatan alur atau 

berfungsi sebagai pahat potong. 

▪ Boring bar, kelompok pahat yang digunakan untuk pengerjaan bubut dalam 

atau perluasan lubang. 

▪ Drill, kelompok alat potong yang digunakan untuk membuat lubang atau 

menghaluskan lubang, yaitu: bor center, mata bor maupun reamer. 

▪ Custom, kelompok alat potong yang dapat ditentuan sendiri oleh pengguna. 

Berdasarkan paparan teori di atas, maka pengetahuan pengoperasian mesin dan alat 

potong sangat penting dalam pemrograman mesin bubut CNC. Pekerjaan membubut 

rata, alur dan ulir sangat sering digunakan di mesin bubut, maka jenis pekerjaan 

tersebut akan dilatihkan pada para operator mesin bubut CNC di IKM. 

Ipteks yang diterapkan pada pelaksaan PkM ini adalah penggunaan mesin 

perkakas berbasis komputer atau mesin CNC untuk pembuatan produk. Mesin CNC ini 

dikendalikan dengan komputer dan pemrograman dapa dilakukan dengan MDI [4] 

ataupun dengan perangkat lunak CAM [5]. 

Gambaran ipteks adalah sebagai berikut. 

  

Gambar 7. Langkah pembuatan produk dengan menggunakan mesin perkakas CNC 

Pembuatan program dengan CAM dilakukan dengan cara menggambar bentuk benda kerja 

yang dibuat dengan perangkat lunak CADCAM, kemudian berdasarkan gambar tersebut 

komputer membuat jalur alat potong (toolpath) dan mensimulasikan proses pembuatan 
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produk. Sesudah dianalisis berdasarkan langkah kerja dan simulasi maka dihasilkan  program 

CNC dalam bentuk kode G, yaitu kode gerakan alat potong yang dapat dibaca dan 

dilaksanakan oleh sistem kontrol CNC di mesin perkakas CNC. Proses memasukkan 

program CNC ke mesin CNC dapat dilakukan dengan beberapa alat input data, yaitu: USB, 

memory card, dan LAN Card (Gambar 8). 

 

Gambar 8. Berbagai cara proses input program CNC ke mesin perkakas CNC 

C. Tujuan Kegiatan 

Tujuan PkM DLK  ini adalah:  

1. Pelatihan karyawan mitra PkM mengenai pengoperasian perangkat lunak CAM 

(MasterCam) untuk menyusun program CNC bagi produk pesanan  

2. Pendampingan proses produksi di tempat kerja mitra dengan cara mengerjakan 

pesanan produk berupa baut M5 dan baut M6 sejumlah 1000 buah dengan 

menggunakan  mesin bubut CNC.  

3. Membekali operator dan pemrogram mesin CNC dari mitra PkM agar memperoleh 

sertifikat kompetensi dari TUK/ /LSP FT UNY 
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Gambar produk pesanan yang dibuat adalah seperti gambar 9. 

 

Gambar 9. Gambar kerja produk yang dibuat berupa baut M6 

D. Manfaat Kegiatan 

Manfaat kegiatan adalah: 

1. Bagi mitra PkM : dapat meningkatkan kompetensi para karyawan melalui kerja sama 

dan pendampingan dengan dosen DPTM FT UNY 

2. Bagi para karyawan: memiliki kesempatan untuk meningkatkan kompetensi dan 

produktivitas di tempat kerja 

3. Bagi tim pengabdi: dapat meningkatkan kerja sama dengan IKM yang memiliki usaha 

dalam bidang pemesinan CNC 

4. Bagi lembaga DPTM FT UNY dan FT UNY: dapat menjalin kerja sama lebih lanjut 

untuk pelaksanaan kerja sama produksi maupun penempatan mahasiswa dalam 

pelaksanaan magang atau praktik industri. 
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 BAB II. METODE KEGIATAN PkM 

A. Kerangka Pemecahan Masalah 

Masalah yang dihadapi oleh mitra adalah belum siapnya sumber daya manusia 

dalam pengoperasian dan pemrograman mesin  bubut CNC yang baru. Masalah 

pengoperasian mesin akan diselesaikan melalui pendampingan atau pelatihan 

pengoperasian mesin secara privat atau individual untuk 4 orang pemrogram mesin CNC 

dan operator mesin dan 1 orang manajemen bengkel.  

Masalah peningkatan kemampuan pemrograman menggunakan MasterCam akan 

dipecahkan dengan cara pendampingan pembuatan program CNC dengan CAM dan 

pengadaan komputer atau penyediaan perangkat lunak Mastercam yang sesuai untuk 

mesin bubut CNC yang dimiliki (apabila dibutuhkan). Inovasi yang ditawarkan oleh 

pengabdi yaitu penggunaan perangkat lunak CAM dengan MasterCam X7 dalam 

pembuatan program CNC dan proses seting mesin untuk proses produksi menggunakan 

mesin bubut CNC.  

Target dari solusi masalah ini adalah di waktu yang tidak terlalu lama yaitu 

sekitar 2 bulan telah dimulai produksi dengan menggunakan mesin bubut CNC. Program 

CNC yang diterapkan adalah program dari CAM atau program dari MDI  tergantung 

kerumitan kontur benda kerja yang dibuat [2] dan [3]. Produk yang dibuat dengan mesin 

bubut CNC dengan target dapat memenuhi pesanan konsumen yaitu sekitar 100 produk 

per hari. Pada saat pelatihan dilaksanakan ada pesanan dari pihak luar (PT. MAK) untuk 

membuat baut M6 berjumlah 1000 buah. 

B. Khalayak Sasaran 

Khalayak sasaran pada kegiatan ini adalah IKM bengkel CNC di Pakem Sleman. 

IKM tersebut memiliki 4 orang karyawan sebagai programmer mesin CNC dan operator 

mesin CNC. 

C. Metode Kegiatan 

Masalah yang dihadapi oleh mitra sebagai wirausahawan baru dalam bidang 

teknik pemesinan adalah permasalahan dalam bidang produksi. Masalah tersebut adalah 

adanya tawaran atau pesanan membuat produk, tapi belum dapat membuatnya karena 
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belum menguasai proses produksi dengan menggunakan mesin bubut CNC. Solusi yang 

ditawarkan adalah pendampingan pembuatan produk dengan menggunakan mesin bubut 

CNC dan perangkat lunak Mastercam. Pendampingan meliputi pelatihan pengoperasian 

dan pelatihan pemrograman CNC dengan manual data input dan menggunakan CAM. 

Kegiatan yang akan dilaksanakan dalam PkM ini adalah pelatihan dan 

pendampingan. Metode pelatihan yang digunakan adalah ceramah, diskusi, dan praktik 

terbimbing dengan porsi pelaksanaan sebesar 30% teori dan 70% praktik. Secara 

singkat langkah-langkah pelatihan dapat dijelaskan sebagai berikut: 

1) Review teori pemesinan bubut (parameter pemotongan) dan alat potong. 

2) Review seting mesin CNC, pengoperasian,  dan pemrograman mesin bubut CNC. 

3) Menganalisis gambar kerja untuk identifikasi awal langkah pengerjaan, pahat 

yang diperlukan dan parameter pemotongan (kedalaman potong, gerak makan, 

dan kecepatan potong) yang akan digunakan 

4) menggambar menggunakan aplikasi CAM sebagai persiapan pemrograman 

5) Setting titik nol benda kerja, setting tools dan setting parameter pemotongan 

pada aplikasi CAM 

6) Menganalisis program CAM turning melalui proses simulasi di MasterCam 

7) Meng-convert G code, mengevaluasi dan merevisi arah putaran dan nomer tools 

8) Mentransfer G code ke CNC ke mesin bubut CNC dengan USB flashdisk 

9) Mengedit program di mesin CNC terutama siklus pembuatan alur dan ulir 

10) Menseting mesin CNC, tools, dan offset titik nol 

11) Uji jalan program dengan benda kerja 1 

12) Mengukur produk dan mengidentifikasi bagian yang belum sesuai 

13) Revisi program CNC 

14) Membuat produk ke 2 dan seterusnya. 

Mitra sudah memiliki mesin bubut CNC baru dan perkakas pendukungnya, 

sehingga dapat dilaksanakan pendampingan produksi dengan menggunakan mesin 

tersebut dengan benda kerja untuk latihan minimal 5 macam bentuk benda kerja/produk 

atau mengerjakan produk pesanan. Tempat pelatihan, akomodasi, dan mesin disediakan 

mitra agar dapat dilaksanakan pelatihan di tempat kerja.  
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BAB III. PELAKSANAAN KEGIATAN PkM 

A. Hasil Pelaksanaan Kegiatan 

Kegiatan pendampingan dilaksanakan untuk memecahkan masalah pembuatan 

produk pesanan yang memerlukan mesin bubut CNC. Masalah yang dihadapi adalah 

ada pesanan pembuatan baut dengan jumlah 1000 buah dan diberi waktu penyelesaian 

2 minggu (Gambar 9). Pendampingan pembuatan produk pesanan diawali dengan 

menganalisis proses pembuatan produk, kemudian dilanjutkan dengan pendampingan 

pembuatan produk. 

Langkah pertama dalam pembuatan produk dengan mengidentifikasi langkah 

kerja, alat potong yang digunakan, dan waktu pengerjaan tiap produk. Langkah awal 

yaitu membuat program CNC dengan MasterCam X7 untuk produk Gambar 9. 

Pembuatan program CNC diawali dengan: 

1) Menggambar kontur benda di MasterCam 

2) Memilih mesin yang digunakan 

3) Memilih toolpath yang digunakan ( roughing, finishing, threading, dan parting of 

(cutting) 

4) Mensimulasikan tool path dan mengecek kebenaran langkah kerja 

5) Membuat kode G dengan post processor 

6) Mengedit kode G 

7) Mentransfer program CNC ke mesin bubut CNC 

8) Menseting titik nol, tool, dan program CNC 

9) Menguji coba program untuk benda kerja pertama dan hasilnya seperti Gambar 10. 

 

Gambar 10. Benda kerja hasil uji coba pertama 
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10) Mengecek ukuran, kehalusan, kesesuaian dimensi ulir 

11) Mencoba produk yang berikutnya karena benda kerja pertama hasilnya kasar 

(Gambar 11) 

 
Gambar 11. Hasil uji coba produk ke 2,3,4, dan 5 dan hasil produk yang sudah bagus 

ukuran dan kehalusannya 

12) Uji coba untuk benda kerja berikutnya sampai ukuran dan kehalusannya sesuai 

dengan gambar kerja 

13) Produksi sebenarnya dengan catatan waktu per baut dibutuhkan waktu 4 menit. 

Hasil produk jadi seperti gambar 11.  

Para karyawan sebagai operator mesin bubut CNC direncanakan untuk diikutkan pada 

uji kompetensi di TUK FT UNY pada tahun 2023 bersamaan dengan uji kompetensi 

dari instansi yang lain. 

 

B. Pembahasan 

 

Pelaksanaan pendampingan di IKM bengkel CNC telah dapat meningkatkan 

kompetensi para karyawan yang sebelumnya masih kurang dalam: pemahaman teori 

dasar pemesinan, dan penyusunan langkah kerja dan pembuatan gambar produk di CAM 

(Gambar 12). Mesin bubut CNC yang dimiliki yang sebelumnya belum produktif 

sekarang sudah dapat diberdayakan untuk membuat produk pesanan. 
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Gambar 12. Penjelasan mengenai panel kontrol, seting mesin, dan edit program di mesin 

bubut CNC. 

Pembuatan produk di mesin  bubut CNC terdiri dari bentuk poros lurus, poros 

bertingkat, alur, dan ulir. Proses bubut dapat dilaksanakan untuk bubut luar dan bubut 

dalam. Kebanyakan pesanan produk yang dikerjakan pada saat ini adalah untuk proses 

bubut luar dengan menggunakan pahat pengasaran (roughing tool), penghalusan 

(finishing tool), pahat alur, dan pahat ulir.  

 

Gambar 13. Mesin bubut dan alat porong (cutting tools) bubut luar dan bubut dalam 
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Penyusunan program CNC di industri menggunakan perangkat lunak CAM agar 

proses penulisan program lebih akurat dan waktui yang relatif cepat. Hasil luaran 

program CNC dari MasterCam memang tidak 100% benar dan harus direvisi beberapa 

bagian agar sesuai dengan kondisi mesin bubut yang digunakan, misalnya: arah putaran, 

penggunaan cairan pendingin, dan parameter program siklus, dan parameter pemotongan 

(Gambar 14). 

 

Gambar 14. Program CNC hasil luaran MasterCam yang sudah dimasukkan ke mesin 

bubut 

C. Evaluasi Kegiatan 

Kegiatan PkM DLK telah berhasil meningkatkan kompetensi para karyawan 

IKM dalam hal menggambar, membuat toolpath, dan membuat program CNC di 

Mastercam. Kompetensi yang telah dicapai dibuktikan dengan pembuatan produk berupa 

baut M6 pesanan dari pihak luar dan selesai dikerjakan sejumlah 1000 buah dalam waktu 

satu minggu. 

 

D. Faktor Pendukung dan Faktor Penghambat 

Faktor pendukung terlaksananya PkM DLK ini adalah:  

1) Komitmen seluruh karyawan dan pemilik IKM yang sangat positif 



16 

 

2) Tersedianya mesin bubut CNC yang dapat digunakan untuk latihan 

3) Tersedianya alat dan bahan pendukung operasinal mesin bubut CNC 

4) Tersedianya waktu pelatihan di sela-sela jam kerja karyawan 

5) Kesanggupan untuk bekerja sama dalam rangka meningkatkan produktivitas bengkel. 

Faktor penghambat dalam pelaksanaan PkM DLK ini adalah: 

1) Kurangnya sarana tempat pelatihan (meja,kursi, media, dan ruangan), sehingga 

pelatihan dilaksanakan di bengkel 

2) Kurangnya sarana komputer yang dimiliki oleh IKM. 
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BAB IV. PENUTUP 

A. Kesimpulan 

Hasil PkM dosen berkegiatan di luar kampus adalah:  

1) Karyawan IKM telah menguasai pembuatan program CNC dengan MasterCam,  

2) Telah dibuat produk pesanan berupa baut M5 dan M6 sejumlah 1000 buah 

sesuai dengan gambar kerja 

3) Karyawan IKM telah memiliki kompetensi yang memadai untuk diikutkan 

dalam proses sertifikasi sebagai operator mesin CNC dari LSP LMI melalui 

TUK JPTM FT UNY pada tahun 2023. 

B. Saran 

 

Berdasarkan simpulan di atas dapat disarankan : 

1) Karyawan agar tetap mempertahankan kometensi yang telah dimiliki dengan terus 

berlatih menggunakan kompetensi yang dipunyai dalam proses produksi di mesin CNC 

2) Tetap mempertahankan kualitas produk yang dibuat (baut M5 dan M6) 

3) Menyiapkan diri untuk terus belajar dalam rangka mengikuti sertifikasi kompetensi. 
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Lampiran 1. Kontrak Pelaksanaan PKM 
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Lampiran 2. IA antara Departemen PTM FT UNY dengan mitra PkM 
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LAMPIRAN 3. Surat Pernyataan Kesediaan Bekerjasama dari Mitra  
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Lampiran 4. Daftar Hadir Survei dan pendampingan 
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Lampiran 5. Foto Kegiatan PkM 

 

 

 
Gambar L1. Gambar kerja dan proses penyususnan program dengan Mastercam 
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Gambar L2. Pembuatan program dan pahat yang ada di mesin bubut CNC 
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Gambar L3.  Seting benda kerja dan pahat di mesin bubut CNC  
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Gambar L4. Program CNC hasil CAM untuk membuat produk baut M6 dan produk yang 

dihasilkan 


