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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

 

1.1 Identitas dan Profile Perusahaan 

 
Gambar 1.1 PT. Ennovi Integreted Engingeeering 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. Amtek, dan sekarang telah 



2 
 

beganti nama menjadi PT Ennovi pada tanggal 21 Maret 2024. PT. Ennovi 

tersebar di 12 negara di seluruh dunia. Perusahaan ini bepusat di Singapura 

dan mempunyai anak cabang perusahaan yang berjumlah dari 21 perusahaan 

di bidang Manufaktur dan 7 pusat penelitian dan pengembangan yang 

berlokasi di seluruh dunia di antara lain : 

1. Dibenua Asia ada beberapa negara yaitu: Indonesia, Singapura, China, 

India dan Malaysia. 

2. Dibenua Amerika ada beberapa negara yaitu : USA dan Mexico. 

3. Dibenua Eropa ada beberapa negara yaitu : Czech Republic, France, 

Hungary, Germany dan United Kingdom. 

PT. ENNOVI di seluruh dunia membekukan laba penghasilan sekitar 

786 juta US  dolar per tahun pada tahun 2012, dan telah lebih dari 12 ribu 

manpower. 

1.1.1 Data Umum Perusahaan  

Nama Perusahaan  : PT. ENNOVI Integrated Engineering Services  

Batam 

Alamat  : Block E, No. 1 Jln. Letjen Soeprapto, Cammo 

Industrial Park, Batam Center 29432, Batam Island, 

Indonesia 

Jenis Usaha  : Component Electric Metal 

Jumlah Karyawan : ± 2800 

Fax    : 62 778 464 698 

Luas Kawasan  : 41.500 HA 

Website  : Visit Our Office | ENNOVI Location 

1.1.2 Struktur Organisasi Perusahaan  

Struktur Organisasi yang ada pada PT. Ennovi Intergrated Engineering 

Services Batam terdapat pada gambar 1.2 bawah ini: 

https://ennovi.com/locate-us/
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Gambar 1.2 Struktur Organisasi Perusahaan 

1.1.3 Visi dan Misi Perusahaan  

PT. ENNOVI Intergrated Engineering Services Batam memiliki Visi 

dan Misi sebagai berikut: 

Visi  : “PT. ENNOVI Integrated Engineering Services Batam 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” 

Misi : “Mengutamakan kepuasan pelanggan, mengutamakan kepuasan 

pemilik saham menjamin kesejahteraan karyawan.” 

1.2 Produk Yang Dihasilkan  

PT. Ennovi Integrated Engineering Servising 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 
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pelanggan apakah akan dilakukan produksi secara massal (mass 

production). 

b) Precision Metal Stamping 

Kegiatan ini melakukan pencetakan terhadap material yang 

berupa besi atau baja, aluminium, timah dan lain-lain menjadi produk 

setengah jadi yang akan dijadikan sebagai komponen EV. 

c) Decorative Metal Stamping 

Kegiatan proses tambahan produk setengah jadi yang terbuat dari 

bahan baku besi atau baja. Proses tambahan ini berupa spraying, 

silkcreening, powder coating, plating dan painting. 

d) Prtoduct Assembly 

Proses untuk memasangkan semua komponen-komponen yang 

akan menjadi barang jadi maupun setengah jadi. Kegiatan ini berupa 

pemasangan screw atau nut, fan, pin, connector, label, cable, switch dan 

lainnya sehingga menjadi finished good berdasarkan permintaan 

pelanggan. 

 

 
Gambar 1.3 Produk Perusahaan 
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BAB II 

URAIAN KEGIATAN 

 

 
2.1 Penugasan Kerja 

Pelaksanaan magang yang dilaksanakan di PT. Ennovi Integreted 

Enginnering Services Batam Pada 4 Agustus 2025 samapai dengan 31 

Desember 20205 ditempatkan di departemen Tool servicing dan departemen 

Tool Machining. Waktu magang dilaksanakan pada hari senin hingga jumat 

pukul 07.00 WIB hingga 17.00 WIB 

Depertemen Tool Servicing dan Tool Machining merupakan departemen 

yang bertanggung jawab dalam memastikan tooling siap digunakan sesuai 

standar. Tooling merupakan alat stamping yang terdiri dari jig and fixture 

yang digunakan untuk membentuk dan memotong logam dengan cara 

menekan. Bagian atas dari alat yang didukung oleh pelat atas sebagai alat 

pemegang dan pengarah dari punch yang berfungsi sebagai jig.  Sedangkan 

bagian bawah 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 memoyong atau 

membentuk benda kerja sesuai dengan profil geometris dan ukuran yang 

diinginkan. Punch sendiri merupakan bagian yang bertugas melakukan 

pemotongan dan pembentukan pada stripper sesuai dengan pasangan pada 

die. Die tersebut terikat pada pelat bawah dan berfungsi sebagai pemotong 

sekaligus pembentuk. 

2.1.1 Departemen Tool Servicing 

Departemen Tool Servicing adalah departemen yang bertugas untuk 

memelihara, memperbaiki, serta memantau tooling agar selalu dalam kondisi 

baik dan layak dipakai sesuai dengan standar. Departemen ini bertanggung 

jawab dalam perawatan tooling, memastikan bahwa semua tooling dalam 
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keadaan baik dan siap pakai, memantau perkembangan tooling agar selalu 

dalam keadaan standar dengan begitu kualitas produk yang dihasilkan tetap 

terjaga sesuai dengan permintaan pelanggan dan tidak terjadi keterlambatan 

produksi. 

Setiap tooling memiliki jadwal perawatan sesuai dengan produk yang 

telah dihasilkan. Perawatan tooling tersebut sesuai dengan kebutuhannya 

sehingga durasi yang dibutuhkan untuk perawatan sebuah tooling berbeda-

beda, semakin tinggi tingkat kerusakannya, maka semakin lama waktu 

perawatan yang dibutuhkan. 

Departemen Tool Servicing harus memastikan dalam proses perbaikan 

hasil yang dilakukan harus benar-benar memiliki kelengkapan yang tepat 

tanpa ada komponen yang tertinggal ataupun belum terikat sempurna. Selain 

itu departemen ini juga harus memastikan bahwa kartu perbaikan atau 

dokumen lainnya terisi dengan sempurna serta harus memasang tag “OK” 

pada tooling yang sudah dilakukan perawatan sehingga jelas operator yang 

mengerjakannya. 

2.1.2 Departemen 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 

mesin metal stamping selalu ready stock, menghasilkan suku cadang yang 

berkualitas baik dan sesuai standar sehingga masa penggunaannya lama. Jadi 

tugas department tool machining adalah menghasilkan produk/suku cadang 

yang baik sesuai dengan permintaan/order dari department tool servicing. 

Department tool machining ini terdiri dari empat divisi antara lain: 

Divisi wire cut, Divisi Grinding, Divisi Miling, dan Divisi EDM (Electrical 

Discharge Machining), Penulis di tempatkan di divisi EDM. Di setiap divisi 

ini terdiri dari beragam jenis mesin yang digunakan untuk melakukan 
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serangkaian proses pembuatan suku cadang tooling mesin metal stamping 

yang dibutuhkan. Proses pada department ini atau yang biasa disebut 

machining dilakukan oleh manpower yang 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 departemen 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. 

2.2 Kegiatan Yang Dilakukan Selama Magang 

Selama kegiatan magang berlangsung di PT. Ennovi Integreted 

Engineering services Batam, pada 2 bulan pertama penulis ditempatkan di 

Tool Servicing dan 3 bulan terakhir penulis ditempatkan di Tool Machining 

divisi EDM. 

2.2.1 Departemen Tool servicing (Tool Maker) 

Departemen ini bertanggung jawab atas kondisi tooling yang digunakan 

pada mesin stamping untuk memproduksi komponen elektrik. Dalam 

departemen ini,  jobdesk yang dikerjakan berupa perawatan pada tooling atau 

yang dikenal dengan TPM (Tool Preventive Maintenence). Pada umumnya, 

TPM dilakukan berdasarkan jenis dan banyaknya produk yang telah 

dihasilkan oleh tooling tersebut. Namun tidak menutup kemungkinan TPM 

dilakukan diluar faktor tesebut, seperti terjadi problem pada tooling sehingg 

menyebabkan kerusakan pada komponen tooling. Selain TPM, perawatan 

tooling juga ada yang dilakukan langsung di mesin stamping tanpa melepas 

tooling, perawatan ini disebut dengan half TPM yang dilakukan ketika jumlah 

produksi mencapai 50% dari ketentuan TPM. Setiap tooling memiliki 

cupboard masing-masing yang berisi komponen seperti punch, die, stripper 

insert, dan shim. Komponen ini berasal dari departemen tool machining yang 

telah dipesan oleh departemen tool servicing. 
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a Perbaikan dan Perawatan tooling 

Sebelum melakukan Sharpen atau pergantian Die Insert dan Punch 

penulis terlebih dahulu melakukan pengecekan pada Die Insert dan Punch 

agar bisa memastikan apakah Die Insert dan punch perlu pergantian atau 

hanya sharpen seperti yang terlihat pada Gambar 2.1 

 

Gambar 2.1 proses pengecekan Die Insert 

 Adapun Standar Operating Prosedur dalam proses perawatan 

Tooling yang penulis lakukan sebagai berikut: 

a) Pertama  alat-alat yang akan digunakan. 

b) Periksa terlebih dahulu kartu perawatannya apakah Quantity nya 

sudah melewati batas Maximum atau belum, jika sudah maka akan 

dilakukan proses perbaikan, jika belum maka akan dilakukan proses 

Repair kecil saja. 

c) Buka Top Shoe menggunakan Crane. 

d) Buka Backing Stripper Plate. 

e) Buka Stripper Plate. 

f) Angkat Punch dari Punch Plate dan Die Insert dari Die Plate. 

g) Kemudian cek pada Mikroskop apakah Die Insert dan Punch masih 

sesuai standar atau tidak. 

h) Sharpen atau ganti Punch/Die Insert. 
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i) Langkah terakhir adalah memeriksa seluruh komponen Tooling 

apakah masih sesuai standar atau tidak, jika tidak maka akan 

dilakukan proses perbaikan. Jika tooling sudah dilakukan perbaikan 

maka akan dilakukan pengecekan dengan 

 Setelah melakukan pengecekan pada Die Insert penulis melanjutkan 

pengecekan Punch seperti yang terlihat pada Gambar 2.2 

 

Gambar 2.2 proses pengecekan Punch 

2.2.2 Departemen Tool Machining 

Setelah berada di departemen Tool Servicing selama 2 bulan penulis di 

tempatkan di departmen Tool Machining divisi EDM dan Super Drill 

(opsional) selama 3 bulan. 

a. Divisi EDM (Electrical Discharge Machining) 

Mesin EDM adalah mesin perkakas non-konvensional yang 

bekerja berdasarkan prinsip erosi termal akibat loncatan listrik (spark), 

dimana material terkikis sedikit demi sedikit sesuai bentuk elektroda 

yang digunakan, dengan bantuan cairan dielektrik. 
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Gambar 2.3 Mesin EDM (Electrical Discharge Machining) 

Mesin EDM bekerja dengan mengikis material konduktif 

menggunakan percikan listrik di dalam cairan dielektrik tanpa kontak 

langsung antara alat dan benda kerja. Berikut cara kerja mesin EDM: 

a) Persiapan 

1) Benda kerja harus logam konduktif (baja, carbide). 

2) Elektroda dipasang pada chuck. 

3) Tangki diisi cairan dielektrik (oli atau air deionisasi). 

b) Pendekatan Elektroda 

1) Elektroda didekatkan ke benda kerja dengan jarak sangat kecil 

(mikron). 

2) Tidak terjadi sentuhan fisik. 

c) Terjadinya Percikan Listrik 

1) Ketika jarak cukup dekat, terjadi loncatan listrik (spark). 

2) Percikan menghasilkan panas sangat tinggi. 

3) Material benda kerja dan elektroda meleleh dan menguap sedikit 

demi sedikit. 

d) Erosi Material 

1) Material terkikis karena erosi termal, bukan pemotongan mekanis. 

2) Setiap percikan mengikis partikel kecil. 

3) Proses berlangsung ribuan kali per detik. 
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e) Peran Cairan Dielektrik 

1) Menstabilkan percikan listrik. 

2) Mendinginkan area pemesinan. 

3) Mengangkut sisa erosi (debris). 

4) Mencegah short circuit. 

f) Kontrol Otomatis (Servo Control) 

1) Mesin mengatur jarak elektroda–benda kerja secara otomatis. 

2) Jika terlalu dekat → elektroda mundur. 

3) Jika terlalu jauh → elektroda mendekat. 

g) Pembentukan Bentuk 

1) Bentuk hasil pemesinan mengikuti bentuk elektroda (EDM 

Sinker). 

2) Pada Wire EDM, bentuk mengikuti jalur kawat. 

h) Penyelesaian 

1) Proses berhenti saat ukuran/kedalaman tercapai. 

2) Benda kerja dibersihkan. 

3) Hasil berupa bentuk presisi tinggi. 

 
Gambar 2.4 Proses Input Program 
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Gambar 2.5 Hasil C`Bore Mesin EDM 

b. Divisi Super Drill 

Mesin Super Drill digunakan untuk pembuatan lubang start pada 

proses Wire Cut dan lubang presisi pada baja atau cerbide. Mesin Super 

Drill ini adalah mesin manualnya EDM, penulis di tempatkan pada Super 

Drill untuk mensupport Wire Cut. 

 
Gambar 2.6 Mesin Super Drill 

Mesin ini adalah mesin pembuat lubang kecil yang menggunakan 

listrik, bukan mata bor, sehingga mampu menembus baja keras dengan 

presisi tinggi. 
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Gambar 2.7 Hasil Hole Mesin Super Drill 
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BAB III 

PENUTUP 

 

 
3.1 Kompetensi Yang Diperlukan 

Selama melaksanakan program magang di PT. ENNOVI Integrated 

Engineering Services Batam di departemen tool servicing dan tool machining, 

dapat disimpulkan bahwa kompetensi atau skill yang digunakan sesuai latar 

belakang sebagai mahasiswa prodi DIII – Perawatan dan Perbaikan Mesin 

Politeknik Manufaktur Negeri Bangka Belitung adalah sebagai berikut : 

a) Kemampuan membaca bahkan membuat drawing yang dipelajari dalam 

mata kuliah GTM, CAD, Perancangan Produk, dan sebagainya. 

b) Kemampuan untuk berkomunikasi dalam bahasa asing, terutama bahasa 

inggris. 

c) Kemampuan untuk menggunakan mesin Grinding otomatis maupun      

manual. 

d) Kemampuan untuk melakukan jadwal perawatan yang dipelajari pada 

mata kuliah Teknik Perawatan Mesin. 

e) Kemampuan menggunakan berbagai macam alat ukur seperti jangka 

sorong, mikrometer sekrup, dial indikator, dan sebagainya yang 

dipelajari dalam mata kuliah alligment, pengukuran dan pemeriksaan, 

dan kalibrasi. 

f) Mampu menggunakan perkakas tangan dengan baik dan tepat. 

g) Mampu bekerja sesuai standar K3 yang diterapkan. 

3.2 Saran 

a. Saran untuk Perguruan Tinggi : 

a) Kerja sama dengan perusaahan dalam penerimaan mahasiswa 

magang sehingga mempermudah mahasiswa untuk melaksanakan 

magang. 
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b) Memberikan arahan dan jadwal magang yang lebih baik sehingga 

pelaksanaan magang dapat terlaksana dengan baik. 

b. Saran untuk Perusahaan : 

a) Perusahaan diharapkan terus menjalin kerja sama dengan perguruan 

tinggi untuk meningkatkan kualitas mahasiswa siap kerja dengan 

program magang yang dilaksanakan 

b) Meningkatkan sistem manajemen seperti dalam proses pelaporan 

daily jobdesk, riwayat TPM, dan sebagainya dengan digitalisasi 

sehingga dapat meningkatkan efisiensi dan efektivitas kinerja. 
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LAMPIRAN 1 

ABSENSI KEHADIRAN BULANAN 
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LAMPIRAN 2 

PENILAIAN PERUSAHAAN 
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