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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

 

1.1. Identitas dan Profil Perusahaan 

1.1.1. Profil Umum ENNOVI 

ENNOVI dibentuk dan diluncurkan oleh Blackstone bersama dengan 

perusahaan portofolionya Interplex. Peluncuran ENNOVI merupakan puncak dari 

reorganisasi strategis dan transformasi bisnis inti Interplex yang akan difokuskan 

kepada solusi elektrifikasi otomotif. ENNOVI berkomitmen untuk melayani merk 

dan produsen kendaraan listrik terkemuka di dunia dan membantu mereka 

mencapai masa depan listrik, dari mana saja di dunia.  

ENNOVI berpusat di Singapura dan mempunyai 4 pusat pengembangan dan 

penelitian perusahaan. Anak Perusahaan ENNOVI  tersebar di 15 lokasi yang 

berada di 9 negara berbeda, yaitu : 

1. Di Benua Asia : Singapura (Central Plaza), China (Shanghai, Zhejiang, 

Liaoning), India (Bangalore), dan Indonesia (Batam Center). 

2. Di Benua Eropa : Republik Ceko (Pisek), Prancis (Dannemarie sur Crête), 

Hungaria (Kunszentmárton), Jerman (Heilbronn), United Kingdom 

(Skotlandia) 

3. Di Benua Amerika : USA (East Providence, Northvale), Mexico (Zapopan 

Jalisco). 

 

1.1.2. PT ENNOVI Integrated Engineering Services Batam 

PT. ENNOVI Integrated Engineering Services Batam merupakan salah satu 

perusahaan ENNOVI yang berdiri di Batam, Indonesia. Perusahaan ini diresmikan 

pada 21 Maret 2024 dimana sebelumnya perusahaan ini bernama PT. AMTEK 

Engineering Batam. Hal ini didasari dengan melonjatnya minat pasar akan 

kendaraan listrik. Selain itu, di Batam terdapat 3 anak perusahaan ENNOVI lainnya 

yang  juga awalnya merupakan anak perusahaan AMTEK, seperti PT ENNOVI 
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Precision Machining Services Batam, PT ENNOVI Polymer Engineering Services 

Batam, dan PT ENNOVI Metal Cast Engineering Services Batam.  

 

 

Gambar 1.1 PT ENNOVI Integrated Engineering Services Batam 

 

Berikut profil umum perusahaan PT ENNOVI Integrated Engineering 

Services Batam : 

a. Nama Perusahaan :  PT ENNOVI Integrated Engineering Services  

  Batam 

b. Alamat : Cammo Industrial Park Blok E Nomor 1, Batam 

  Centre, 29432 

c. Jenis Usaha : Component Electric Metal 

d. Jumlah Karyawan :  ± 2800  

e. Fax : 62 778 464 698 

f. Luas Kawasan  :  41.500 HA 

g. Website : https://ennovi.com 
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1.1.3. Struktur Organisasi Perusahaan 

Struktur Organisasi yang terdapat pada PT ENNOVI Integrated Engineering 

Services Batam disajikan pada Gambar 1.2. 

 

 

1.1.4. Visi dan Misi Perusahaan 

PT. ENNOVI Integrated 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.” 

 

 

 

COSTUMER 

SERVICES 
PLANNER PURCHASING PRODUCTION HRD 

CHIEF OPERATION 

OFFICER 

GENERAL MANAGER GENERAL MANAGER 

M/S Tooling Accounting Engineering Store QA Sales 

Gambar 1. 2 Struktur Organisasi Perusahaan 
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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 pelanggan apakah akan 

dilakukan produksi secara massal (mass production). 

 

b) Precision Metal Stamping 

Kegiatan ini melakukan pencetakan terhadap material yang berupa 

besi/baja, aluminium, timah dan lain-lain menjadi produk setengah jadi yang akan 

dijadikan sebagai komponen EV. 

 

c) Decorative Metal Finishing 

Kegiatan proses tambahan produk setengah jadi yang terbuat dari bahan 

baku besi/baja. Proses tambahan ini berupa spraying, silkcreening, powder 

coating, plating dan painting. 

 

d) Product Assembly 

Proses untuk memasangkan semua komponen-komponen yang akan 

menjadi barang jadi maupun setengah jadi. Kegiatan ini berupa pemasangan 

screw/nut, fan, pin, connector, label, cable, switch dan lainnya sehingga menjadi 

finished good berdasarkan permintaan pelanggan. 
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BAB II  

URAIAN KEGIATAN 

 

 

2.1. Penugasan Kerja 

Pelaksanaan Magang yang dilaksanakan di PT. ENNOVI Integrated 

Engineering Services Batam pada 7 Februari 2024 sampai dengan 7 Juni 2024 

ditempatkan di departemen Tool Machining dan departemen Tool Servicing. Waktu 

magang dilaksanakan pada hari senin hingga kamis pukul 07.00 WIB hingga 16.00 

WIB.  

Departemen Tool Machining dan Tool Servicing 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 penekanan. Bagian atas dari 

alat ini 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 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 selalu ready stock, 

menghasilkan suku cadang yang berkualitas baik dan sesuai standar sehingga masa 

penggunaannya panjang. Tugas yang dikerjakan pada departemen tool machining 



6 

 

merupakan produk atau suku cadang atas permintaan dari departemen tool 

servicing.  

Dalam departemen tool machining ini, terdapat beberapa divisi seperti 

Wirecut, EDM, CNC, dan Grinding. Setiap divisi memiliki beragam jenis mesin 

yang digunakan untuk proses pembuatan suku cadang tooling. Proses pada 

departemen ini dilakukan oleh manpower yang juga dikenal dengan Machinist, 

menggunakan mesin sesuai proses yang dibutuhkan, mengikuti metode yang sudah 

ditentukan untuk menghasillkan barang sesuai dengan permintaan departemen tool 

servicing. Proses tersebut dilaksanakan dilingkungan yang memenuhi kelayakan 

proses kerja dan dalam waktu yang proporsional. Departemen tool machining harus 

memastikan produk atau suku cadang yang diproduksi dalam keadaan baik tanpa 

adanya cacat sesuai dengan standar dan permintaan. 

 

2.1.2. 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 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 tooling 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. 
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2.2. Kegiatan Yang Dilakukan Selama Magang 

 

2.2.1. Departemen Tool Machining (Divisi Wire CNC Milling and Divisi Wire 

Cut) 

2.2.1.1.  Wire Cut  

Penulis selama ditempatkan di divisi Wire Cut bertugas 

mengerjakan Job yang diberikan seperti membuat  Die Insert dan Shim 

menggunakan mesin wire cut, seperti yang terlihat pada Gambar 2.1. proses 

setting  pada mesin wire cut. 

 

Gambar 2. 1 Proses Setting pada Mesin wirecut 

Pemotongan yang dilakukan pada mesin ini menggunakan wire yang 

di aliri arus listrik amper besar sehingga saat bersentuhan dengan material 

yang bisa menghantarkan arus listrik akan mengakibatkan semacam terjadi 

korsleting yang menyebabkan terjadinya pembakaran, pembakaran inilah 

yang membuat material- material itu menjadi terpotong. 

Material yang digunakan untuk pembuatan sebuah tooling harus 

melalui beberapa tahap sebelum dilakukan proses pemotongan pada mesin 

CNC Wire Cut. Diantaranya adalah proses hardening, pembersihan dan 

penghalusan material (deep cleaning yang dilakukan di mesin grinding), 

pembuatan hole awal menggunakan mesin Superdrill.  
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Gambar 2. 2 Material yang sudah di proses deep cleaning 

 

Super drill adalah mesin yang berfungsi membuat lubang awal pada 

proses pemotongan dengan mesin wire cut, sistem yang digunakan sama 

dengan proses EDM. Mesin super drill yang digunakan penulis dapat dilihat 

pada Gambar 2.3. Mesin Superdrill. 

 

 

Gambar 2. 3 Mesin Superdrill 

 

Mesin ini dapat mengerjakan bermacam-macam material seperti: 

Stainless steel, baja, carbide, kuningan, aluminium, dan lain-lain. Elektroda 

yang biasa digunakan pada mesin ini mulai dari ø 0.2 – 3.0 mm. Pembuatan 

hole awal menggunakan mesin Superdrill dapat dilihat pada Gambar 2.4. di 

bawah ini. 
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Gambar 2. 4 Material yang telah memiliki hole dari mesin superdrill 

 

Setelah melalui proses pembuatan hole dimesin super drill 

selanjutnya dilakukan proses pemotongan di mesin cnc wire cute. Dimana 

gambar mesin cnc wire cute dapat dilihat pada gambar 2.5. seperti dibawah 

ini. 

 

Gambar 2. 5 Mesin CNC Wirecut 

Adapun standar operating prosedur kerja wire cut yang penulis 

lakukan  dijabarkan sebagai berikut: 

1. Persiapan benda kerja atau material, meliputi penyesuaian ukuran 

job atau material, dan pemeriksaan drawing atau gambar kerja dan 

program yang dapat dilihat pada Gambar 2.6. Drawing. 
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Gambar 2. 6 Drawing 

2. Setelah material dinilai siap untuk diproses, material dibersihkan dari 

debu, oli, dan kotoran lain yang bisa mengganggu proses wire cut 

dengan kertas tisu, cairan chemical yang dapat dilihat pada Gambar 2.7. 

di bawah ini. 

 

Gambar 2. 7 Material siap diproses 

3. Pemasangan material pada jig yang tersedia pada mesin wire cut dan di 

klem pada bagian yang bebas/tidak terkena proses pemesinan yang 

dapat dilihat pada Gambar 2.8. di bawah ini. 
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Gambar 2. 8 Proses setting material 

4. Penentuan sumbu referensi pemesinan pada benda kerja. Proses ini 

disesuaikan untuk setiap job yang dilakukan, karena penentuan sumbu 

referensi ini akan mempengaruhi keseluruhan proses pada wire cut 

yang     dapat dilihat pada Gambar 2.9. Proses set Reference. 

 

Gambar 2. 9 Proses set Reference 

5. Pemeriksaan kawat diameter 0,25mm pada mesin wire cut pada jalur 

roll-roll yang telah tersedia pada mesin dan juga dapat dilihat pada 

Gambar 2.10 Roll Mesin 
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Gambar 2. 10 Roll Mesin 

6. Menghidupkan mesin wire cut serta pengisian cairan dielektrum (DA 

water). 

7. Setting parameter permesinan sesuai dengan rancangan program yang 

telah disesuaikan dengan order yang dibutuhkan. Pengaturan ini 

meliputi kecepatan pemotongan, kekuatan pemotongan, dll. 

8. Melaksanakan proses pemotongan operator atau machinist harus selalu 

siap sedia untuk melakukan setiap proses yang membutuhkan operator 

sebagai penggeraknya, contoh join wire, pengambilan slug, atau 

mengontrol kerja dari mesin. 

9. Setelah seluruh proses pemotongan selesai, benda kerja dikeluarkan 

dari mesin kemudian dibersihkan dan dikeringkan. Jangan lupa untuk 

menuliskan nama dari tiap benda kerja yang telah dikerjakan agar tidak 

tertukar dengan job lainnya, dapat dilihat pada Gambar 2.11 di bawah 

ini. 

 
Gambar 2. 11 Job selesai 
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2.2.1.2. CNC Milling 

Penulis diposisikan pada divisi CNC Milling. CNC Milling yang ada 

didepartemen tool machining adalah makino dan Mazak. Penulis 

diposisikan pada mesin CNC milling Makino yang digunakan untuk 

membuat profil pada die insert dan punch.  

 

 
Gambar 2. 12 Gambar CNC Milling Makino 

 

Proses pembuatan profil ini harus dilakukan dengan teliti sesuai 

produk yang akan diproses, pada beberapa komponen memiliki toleransi 

penyimpangan maksimal 2 mikron, tetapi ada beberapa komponen yang 

tidak boleh terjadi penyimpangan. Hal ini disebabkan karena profil inilah 

yang digunakan die dan punch dalam melakukan tugasnya di tooling untuk 

membentuk produk pada mesin stamping nantinya, titik dan sudut pada 

produk ini critical. 

Selama berada di divisi ini, penulis tidak diperbolehkan untuk terjun 

langsung ke proses. Setiap hari pertama tiap minggu, dilakukan perawatan 

seperti pembersihan filter oli, pembersihan filter udara, dan ruang kerja 

mesin.  Untuk perawatan tiap hari dilakukan pengecekkan pada level tangki 

oli, kondisi mesin, dan pengisian daily checklist.  

 

Gambar 2. 13 Pemasangan benda pada wise 
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2.2.2. Departemen Tool Servicing 

 Departemen Tool Servicing dimana penulis dibagian ini 

melakukan perawatan Tooling. Tooling akan diperbaiki jika Quantity 

Produced nya sudah mencapai batas maximum atau jika sudah mengalami 

cacat produk. Setiap suku cadang / komponen yang rusak pada Tooling akan 

dilakukan perbaikan dan pergantian suku cadang / komponen. Pekerjaan 

yang dilakukan penulis selama di Departemen Tool Servicing sebagai 

berikut : 

1. Perbaikan dan perawatan Tooling 

 Sebelum melakukan Sharpen atau pergantian Punch / Die Insert 

periksa terlebih dahulu pada Mikroskop apakah komponen tersebut 

layak pakai atau tidak. Pastikan Tooling dalam keadaan bersih dan bebas 

dari oli ataupun chip- chip sisa proses produksi sehingga dalam proses 

perbaikan akan lebih mudah. Kemudian penulis memperbaiki Tooling 

seperti mengasah mata potong Tooling (Die dan Punch) seperti yang 

terlihat pada Gambar 2.14 proses pengasahan alat potong 

 

 

Gambar 2. 14 Proses sherpen mata potong Tooling 

 Setelah melakukan perbaikan penulis melakukan pengecekan pada 

Tooling tersebut apakah sudah memenuhi standar yang telah ditetapkan 

seperti mengukur Die, Punch dan memastikan Screw pengikat Die dan 

Punch sudah terpasang dengan kuat seperti yang terlihat pada Gambar 
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2.15 dan 2.16 proses pengecekan alat potong. 

 

 

Gambar 2. 15 Proses pengecekan pada Tooling 

 

Gambar 2. 16 Proses pengecekan pada Tooling 

 Adapun Standar Operating Prosedur dalam proses perawatan 

Tooling yang penulis lakukan sebagai berikut: 

a. Pertama siapkan 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. 
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g. Kemudian cek pada Mikroskop apakah Die Insert dan Punch masih 

sesuai  standar atau tidak. 

h. Sharpen atau ganti Punch/Die Insert. 

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. 

2. Pekerjaan Tooling Coordinator 

Kegiatan yang dilakukan penulis dalam department Tool Servicing 

terkhusus pada sub-bagian Tooling Coordinator. Dimana penulis 

memiliki tugas untuk mengkordinasikan part yang akan digunakan pada 

Tooling baik yang dalam kondisi beroperasi maupun tidak. 
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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 machining dan  tool services, dapat 

disimpulkan bahwa kompetensi atau skill yang digunakan sesuai latar belakang 

sebagai mahasiswa prodi DIV – Teknik Mesin dan Manufaktur 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 menggunakan software pengolah data seperti microsoft excel 

yang dipelajari pada mata kuliah Statistik. 

d) Kemampuan untuk menggunakan mesin Grinding otomatis maupun manual. 

e) Kemampuan untuk melakukan jadwal perawatan yang dipelajari pada mata 

kuliah Teknik Perawatan Mesin dan manajemen perawatan. 

f) 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.  

g) Mampu menggunakan perkakas tangan dengan baik dan tepat. 

h) Mampu bekerja sesuai standar K3 yang diterapkan. 

 

 

3.2. Saran 

a) Saran untuk Perguruan Tinggi : 

 Menambah kerja sama dengan perusaahan dalam penerimaan mahasiswa 

magang sehingga mempermudah mahasiswa untuk melaksanakan 

magang. 
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 Memberikan arahan dan jadwal magang yang lebih baik sehingga 

pelaksanaan magang dapat terlaksana dengan baik. 

 

b) Saran untuk Perusahaan : 

 Perusahaan diharapkan terus menjalin kerja sama dengan perguruan 

tinggi untuk meningkatkan kualitas mahasiswa siap kerja dengan 

program magang yang dilaksanakan 

 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 
FORM LAPORAN MINGGUAN    

PKL 
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Lampiran 2 

DAFTAR KEHADIRAN PKL 
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Lampiran 3 

FROM PENILAIAN DAN 

SERTIFIKAT PKL 
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