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RENCANA PEMBELAJARAN SEMESTER 
 

Program Studi    : Pendidikan Teknik Mesin (S1) 
Nama Mata Kuliah    : CNC Lanjut        Kode : MES6332 
Jumlah SKS    : 3 SKS  
Semester   : 4 
Mata Kuliah Prasyarat   : CNC Dasar (C) 
Dosen Pengampu    :  
 
CAPAIAN PEMBELAJARAN LULUSAN YANG DIBEBANKAN PADA MATA KULIAH INI : 
Setelah lulus maatakuliah ini diharapkan mahasiswa mampu :  
a. Menguasai konsep, teori, dan aplikasi ilmu dasar kejuruan teknik mesin.  

 
DESKRIPSI MATA KULIAH 
Mata kuliah CNC Lanjut berbobot 3 sks (1 sks teori dan 2 sks praktikum). Mata kuliah ini bertujuan memberikan bekal mahasiswa untuk 
pembentukan kompetensi teori dan praktik pemesinan CNC yang meliputi seting mesin CNC, pengoperasian mesin CNC, dan pemprograman 
mesin CNC versi Fanuc, Siemens, dan EMCO tipe produksi atau ISO. Mata kuliah CNC Lanjut ini meliputi pemesinan CNC Bubut dan 
pemesinan CNC Frais, dengan menggunakan mesin CNC sistem kontrol Emcotronic TM02, Fanuc OiT, dan Mitsubishi M70. 

 
CAPAIAN PEMBELAJARAN MATA KULIAH (CPMK) 
1. Sikap 

 
2. Pengetahuan 

 Menguasai konsep dasar bidang  teknik mesin secara umum dan konsep dasar teknik pemesinan: 
a. Mesin perkakas CNC dan dasar-dasar penyusunan program NC secara manual 
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b. Setting fixture/asesoris/alat pencekam mesin bubut CNC Emcotronic ET 242, Mitsubhisi M70 dan mesin Mesin frais CNC Emcotronic 
VMC 200 dan Fanuc OiT 

c. Dapat mengecek/edit program pada mesin CNC (simulasi dan dry run) untuk mesin bubut CNC Emcotronic ET 242, Mitsubhisi M70 dan 
mesin Mesin frais CNC Emcotronic VMC 200 dan Fanuc OiT 

d. Mengoperasikan mesin bubut CNC Emcotronic ET 242, Mitsubhisi M70 dan mesin Mesin frais CNC Emcotronic VMC 200 dan Fanuc 
OiT 

3. Keterampilan Khusus 
• Mampu mengaplikasikan bidang keahlian pendidikan kejuruan teknik mesin dan memanfaatkan ilmu pengetahuan, teknologi, dan/atau seni 

pada bidang pendidikan teknik mesin dalam penyelesaian masalah serta mampu beradaptasi terhadap situasi pembelajaran praktik dan teori di 
sekolah menengah kejuruan (SMK) atau lembaga pelatihan kejuruan. 

 
 

MATRIK RENCANA PEMBELAJARAN 
(1) (2) (3) (4) (5) (6) (7) (8) (9) 

Minggu 
ke-  

Kemampuan akhir 
yang diharapkan 

(Sub CPMK) 

Bahan Kajian  
(Materi Pokok) 

Bentuk & 
Model 

Pembelajaran 

Waktu Pengalaman Belajar 
 

Kriteria 
Penilaian 

(Indikator) 

Bobot 
Nilai 

Referensi 

1. a. Dapat 
mendeskripsikan 
karakteristik 
mesin perkakas 
CNC  

b. Dapat 
mendeskripsikan 
dasar-dasar 
penyusunan 
program NC 

a. Mendeskripsik
an 
karakteristik 
mesin 
perkakas CNC  

b. Mendeskripsik
an dasar-dasar 
penyusunan 
program NC 

Ceramah, 
diskusi, 
obserfasi 
mesin 

1 x 250 
menit 

 

a. Mahasiswa mendiskripsikan  
konsep dasar dan 
penyusunan program mesin 
bubut 

b. Mahasiswa mendiskripsikan  
konsep dasar penyusunan 
program mesin frais  

c. Mahasiswa mendiskripsikan  
system pengendali CNC 
Emcotronic TM02, Fanuc 
OiT, dan Mitsubishi M70  

a. Kebenaran 
struktur 
program 

b. Kebenaran 
langkah 
kerja 

c. Kebenaran 
pengkodean 

d. kemandirian 

5% 1, 2, 3, 4, 
5, 6, 10 
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(1) (2) (3) (4) (5) (6) (7) (8) (9) 
Minggu 

ke-  
Kemampuan akhir 
yang diharapkan 

(Sub CPMK) 

Bahan Kajian  
(Materi Pokok) 

Bentuk & 
Model 

Pembelajaran 

Waktu Pengalaman Belajar 
 

Kriteria 
Penilaian 

(Indikator) 

Bobot 
Nilai 

Referensi 

d. Mahasiswa mendiskripsikan  
Cara /cara pengoperasian, 
konstruksi, dan sistem 
persumbuan  

2. & 3. Dapat menyusun 
program CNC 
secara manual 
dengan Manual 
Data Input (MDI)  

a. Prosedur  
menyusun 
program CNC 
dengan kode-
kode mesin  

b. Prosedur 
memasukkan 
program 
secara manual 
dengan 
Manual Data 
Input (MDI)  

 

Demonstras
i, diskusi, 
praktek 
terbimbing 

1 x 250 
menit 

 

a. Mahasiswa menyusun 
program CNC kontur lurus 
pembubutan kasar, 
(roughing), pembubutan 
akhir (finishing)  

b. Mahasiswa menyusun 
program CNC kontur 
kombinasi lurus dan radius 
pembubutan kasar, 
(roughing), pembubutan 
akhir (finishing) 

c. Mahasiswa menyusun 
program CNC kontur 
kombinasi lurus, radius, dan 
tirus pembubutan kasar, 
(roughing), pembubutan 
akhir (finishing) 

a. Kebenaran 
struktur 
program 

b. Kebenaran 
langkah 
kerja 

c. Kebenaran 
pengkodean 

d. kemandirian 

5% 2, 3, 5, 7, 
9 
 

4 Dapat 
melaksanakan 
setting 
fixture/asesoris/alat 
pencekam mesin 
bubut CNC 

a. Cara 
memasang 
pencekam 
benda kerja 

b. Cara 
mamasang 

Demonstras
i, diskusi, 
praktek 

1 x 250 
menit 

 

a. Mahasiswa memasang 
pencekam benda kerja 

b. Mahasiswa mamasang pahat 
dan setting pahat 

c. Mahasiswa menempatkan 
pahat pada posisi awal jalan 

Kebenaran 
struktur 
program 
Kebenaran 
langkah kerja 
Kebenaran 

5% 2, 3, 5, 7, 
9 
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(1) (2) (3) (4) (5) (6) (7) (8) (9) 
Minggu 

ke-  
Kemampuan akhir 
yang diharapkan 

(Sub CPMK) 

Bahan Kajian  
(Materi Pokok) 

Bentuk & 
Model 

Pembelajaran 

Waktu Pengalaman Belajar 
 

Kriteria 
Penilaian 

(Indikator) 

Bobot 
Nilai 

Referensi 

Emcotronic ET 242 
dan Mitsubhisi 
M70 

pahat dan 
setting pahat 

c. Cara   
menempatkan 
pahat pada 
posisi awal 
jalan (setting 
tool) 

d. Cara  
mengukur 
kompensasi 
pahat (tool 
conpensation)  

e. Cara   
mengoreksi 
posisi setting 
tool  

f. Cara 
mengoreksi 
tool 
conpensation 

(setting tool) 
d. Mahasiswa mengukur 

kompensasi pahat (tool 
conpensation)  

e. Mahasiswa mengoreksi 
posisi setting tool  

f. Mahasiswa mengoreksi tool 
conpensation 

pengkodean 
kemandirian 

5 Dapat melakukan 
setting pahat, titik 
referensi, PSO 
mesin bubut CNC 
Emco ET 242, dan 
Mitsubhisi M70 

Cara  dan 
prosedur setting 
pahat,  
Cara  dan 
prosedur titik 
referensi, PSO 

Ceramah, 
diskusi, 
demonstrasi
, tanya 
jawab 

1 x 250 
menit 

 

a. Memasang benda kerja  
b. Mengecek posisi pahat  
c. Menempatkan pahat pada 

posisi awal jalan (setting 
tools) 

d. Mengukur kompensasi pahat 

Kebenaran 
struktur 
program 
Kebenaran 
langkah kerja 
Kebenaran 

5% 3, 6, 7, 9 
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(1) (2) (3) (4) (5) (6) (7) (8) (9) 
Minggu 

ke-  
Kemampuan akhir 
yang diharapkan 

(Sub CPMK) 

Bahan Kajian  
(Materi Pokok) 

Bentuk & 
Model 

Pembelajaran 

Waktu Pengalaman Belajar 
 

Kriteria 
Penilaian 

(Indikator) 

Bobot 
Nilai 

Referensi 

mesin bubut CNC 
Emco ET 242, 
dan Mitsubhisi 
M70 

(tool conpensation) 
e. Menetapkan PSO (Position 

Shift Offset) 

pengkodean 
 
Kemandirian 

6 Dapat 
mengecek/edit 
program pada 
mesin CNC 
(simulasi dan dry 
run) untuk mesin 
bubut CNC 
Emcotronic ET 242 
dan Mitsubhisi 
M70 

a. Prosedur 
memasukkan 
program ke 
memori 
komputer 
mesin 

b. Prosedur 
menjalankan 
(ekskusi) 
program CNC 
untuk 
pembubutan 
benda kerja 
seperti dalam 
tugas 
menyusun 
program CNC 

c. Cara 
menganalisa 
langkah 
proses 
program 

d. Cara 

Ceramah, 
diskusi, 
demonstrasi
, tanya 
jawab 

1 x 250 
menit 

 

a. Mahasiswa memasukkan 
program ke memori 
komputer mesin 

b. Mahasiswa  menjalankan 
(ekskusi) program CNC 
untuk pembubutan benda 
kerja  

c. Mahasiswa  menganalisa 
langkah proses program 

d. Mahasiswa mengoreksi 
posisi setting tool  

e. Mengoreksi tool 
conpensation  

f. Mengukur dan menganalisis 
benda kerja hasil pemesinan 

Kebenaran 
struktur 
program 
Kebenaran 
langkah kerja 
Kebenaran 
pengkodean 
 
Kemandirian 

5% 2, 3, 5, 7, 
9 
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(1) (2) (3) (4) (5) (6) (7) (8) (9) 
Minggu 

ke-  
Kemampuan akhir 
yang diharapkan 

(Sub CPMK) 

Bahan Kajian  
(Materi Pokok) 

Bentuk & 
Model 

Pembelajaran 

Waktu Pengalaman Belajar 
 

Kriteria 
Penilaian 

(Indikator) 

Bobot 
Nilai 

Referensi 

mengoreksi 
posisi setting 
tool  

e. Prosedur 
mengoreksi 
tool 
conpensation  

f. Cara 
mengukur dan 
menganalisis 
benda kerja 
hasil 
pemesinan 

7 Dapat 
mengoperasikan 
mesin bubut CNC 
Emcotronic ET 242 
dan Mitsubhisi 
M70 

Cara dan prosedur 
pengoperasian 
mesin bubut CNC 
Emcotronic ET 
242 dan 
Mitsubhisi M70 

Diskusi, 
demonstrasi
, 

1 x 250 
menit 

 

a. Mahasiswa membubut alur 
b. Mahasiswa membudut ulir 
c. Mahasiswa membuat lobang 

bor 
d. Mahasiswa membuat ulir 
e. Mahasiswa mengoreksi hasil 

benda kerja 

Kebenaran 
struktur 
program 
Kebenaran 
langkah kerja 
Kemandirian 

10% 3, 5, 7 
 

8 Dapat membuat 
komponen benda 
kerja dengan mesin 
CNC mesin bubut 
(Menyusun 
Program dan 
mengoperasikan 

Cara membuat 
komponen benda 
kerja dengan 
mesin CNC nesin 
bubut (Menyusun 
Program dan 
mengoperasikan 

Diskusi, 
demonstrasi
, 

1 x 250 
menit 

 

a. Mahasiswa membuat 
program CNC 

b. Mahasiswa menyiapkan 
perangkat 

c. Mahasiswa melakukau 
Ujicoba program mesin  

d. Mahasiswa mengoperasikan 

Kebenaran 
struktur 
program 
Kebenaran 
langkah kerja 
Kemandirian 

15% 3, 5, 6, 9 
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(1) (2) (3) (4) (5) (6) (7) (8) (9) 
Minggu 

ke-  
Kemampuan akhir 
yang diharapkan 

(Sub CPMK) 

Bahan Kajian  
(Materi Pokok) 

Bentuk & 
Model 

Pembelajaran 

Waktu Pengalaman Belajar 
 

Kriteria 
Penilaian 

(Indikator) 

Bobot 
Nilai 

Referensi 

Mesin CNC) Mesin CNC) mesin CNC  
e. Mahasiswa mengecek 

dimensi hasil benda kerja 
9 dan 
10 

Dapat menyusun 
program CNC 
secara manual 
dengan 
MDI/Manual Data 
Input di sistem 
kontrol mesin, pada 
mesin frais CNC 
Emcotronic VMC 
200 dan Fanuc OiT 

a. Cara dan 
prosedur  
menyusun 
program CNC 
dengan kode-
kode mesin  

b. Cara dan 
prosedur 
memasukkan 
program 
secara manual 
dengan 
Manual Data 
Input (MDI)  

 

Ceramah, 
diskusi, 
demonstrasi
, tanya 
jawab 

1 x 250 
menit 

 

a. Mahasiswa menyusun 
program CNC kontur lurus 
dengan mesin frais  

b. Mahasiswa menyusun 
program CNC kontur 
kombinasi lurus dan radius 
dengan mesin frais 

c. Mahasiswa menyusun 
program CNC kontur 
kombinasi lurus, radius, dan 
menyudutsin frais 

a. Kebenaran 
struktur 
program 

b. Kebenaran 
langkah 
kerja 

c. Kebenaran 
pengkodean 

d. kemandirian 

10% 2, 4, 5, 7, 
9 
 

11 Dapat melakukan 
seting 
fixture/asesoris/alat 
pencekam mesin 
frais CNC 
Emcotronic VMC 
200 dan Fanuc OiT 

a. Cara 
memasang 
pencekam 
benda kerja 

b. Cara 
mamasang 
pisau dan 
setting pisau 
frais 

diskusi, 
observasi 
demonstrasi
, 

1 x 250 
menit 

 

a. Mahasiswa memasang 
pencekam benda kerja 

b. Mahasiswa mamasang tool 
dan setting tool 

c. Mahasiswa menempatkan 
tool pada posisi awal jalan 
(setting tool) 

d. Mahasiswa mengukur 
kompensasi tool (tool 

a. Kebenaran 
struktur 
program 

b. Kebenaran 
langkah 
kerja 

c. Kebenaran 
pengkodean 

d. kemandirian 

5% 2, 4, 5, 7, 
8, 9 
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(1) (2) (3) (4) (5) (6) (7) (8) (9) 
Minggu 

ke-  
Kemampuan akhir 
yang diharapkan 

(Sub CPMK) 

Bahan Kajian  
(Materi Pokok) 

Bentuk & 
Model 

Pembelajaran 

Waktu Pengalaman Belajar 
 

Kriteria 
Penilaian 

(Indikator) 

Bobot 
Nilai 

Referensi 

c. Cara   
menempatkan 
pisau pada 
posisi awal 
jalan (setting 
tool) 

d. Cara  
mengukur 
kompensasi 
radius pisau 
(tool 
conpensation)  

e. Cara   
mengoreksi 
posisi setting 
tool  

f. Cara 
engoreksi tool 
conpensation 

conpensation)  
e. Mahasiswa mengoreksi 

posisi setting tool  
f. Mahasiswa mengoreksi tool 

conpensation 

12 Dapat melakukan 
setting pisau frais, 
titik referensi, PSO 
mesin frais CNC 
Emcotronic VMC 
200 dan Fanuc OiT 

Cara  dan 
prosedur setting 
pisaU,  
 
Cara  dan 
prosedur titik 
referensi, PSO 
mesin frais CNC 

diskusi, 
observasi, 
demonstrasi
,  

1 x 250 
menit 

 

a. Mahasiswa memasang benda 
kerja  

b. Mahasiswa mengecek posisi 
pisau  

c. Mahasiswa menempatkan 
pisau pada posisi awal jalan 
(setting tools) 

d. Mahasiswa mengukur 

a. Kebenaran 
struktur 
program 

b. Kebenaran 
langkah 
kerja 

c. Kebenaran 
pengkodean 

5% 4, 6, 7, 9 
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(1) (2) (3) (4) (5) (6) (7) (8) (9) 
Minggu 

ke-  
Kemampuan akhir 
yang diharapkan 

(Sub CPMK) 

Bahan Kajian  
(Materi Pokok) 

Bentuk & 
Model 

Pembelajaran 

Waktu Pengalaman Belajar 
 

Kriteria 
Penilaian 

(Indikator) 

Bobot 
Nilai 

Referensi 

Emcotronic VMC 
200 dan Fanuc 
OiT 

kompensasi pisau (tool 
conpensation) 

e. Mahasiswa menetapkan PSO 
(Position Shift Offset) 

d. kemandirian 

13 Dapat melakukan 
pengecekan 
program pada 
mesin CNC 
(simulasi dan dry 
run) untuk mesin 
frais CNC 
Emcotronic VMC 
200 dan Fanuc OiT 

Cara dan prosedur 
menjelaskan 
pengecekan 
program pada 
mesin CNC  
Cara dan prosedur 
eksekusi program 
simulasi dan dry 
run untuk mesin 
frais CNC 
Emcotronic VMC 
200 dan Fanuc 
OiT 

diskusi, 
observasi, 
demonstrasi
,  

1 x 250 
menit 

 

a. Mahasiswa memasukkan 
program ke memori 
komputer mesin 

b. Mahasiswa menjalankan 
(ekskusi) program CNC 
untuk pembubutan benda 
kerja seperti dalam tugas 
menyusun program CNC 

c. Mahasiswa menganalisa 
langkah proses program 

d. Mahasiswa mengoreksi 
posisi setting tool  

e. Mahasiswa mengoreksi tool 
conpensation  

f. Mahasiswa mengukur dan 
menganalisis benda kerja 
hasil pemesinan 

a. Kebenaran 
struktur 
program 

b. Kebenaran 
langkah 
kerja 

c. Kebenaran 
pengkodean 

d. kemandirian 

5% 2, 4, 5, 7, 
9 
 

14 dan 
15 

Dapat 
mengoperasikan 
mesin Mesin frais 
CNC Emcotronic 
VMC 200 dan 
Fanuc OiT  

Cara dan prosedur 
pengoperasian 
Mesin frais CNC 
Emcotronic VMC 
200 dan Fanuc 
OiT 

diskusi, 
observasi, 
demonstrasi 

5 x 50 
menit 

 

a. Mahasiswa memngfrais 
kontur lurus, radius, dan 
menyudut 

b. Mahasiswa mengefrais 
lubang bor, berjajar 

c. Mahasiswa membuat 

a. Kebenaran 
struktur 
program 

b. Kebenaran 
langkah 
prosedur 

10% 4, 5, 7 
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(1) (2) (3) (4) (5) (6) (7) (8) (9) 
Minggu 

ke-  
Kemampuan akhir 
yang diharapkan 

(Sub CPMK) 

Bahan Kajian  
(Materi Pokok) 

Bentuk & 
Model 

Pembelajaran 

Waktu Pengalaman Belajar 
 

Kriteria 
Penilaian 

(Indikator) 

Bobot 
Nilai 

Referensi 

kantong segi empat, 
lingkaran, dan alur 

d. Mahasiswa mengoreksi hasil 
kerja 

kerja 
c. Kebenaran 

pengkodean 
program 

d. kemandirian 
16 Dapat membuat 

komponen benda 
kerja dengan mesin 
CNC nesin frais 
(Menyusun 
Program dan 
mengoperasikan 
Mesin CNC) 

Cara dan prosedur 
membuat 
komponen benda 
kerja dengan 
mesin CNC nesin 
frais (Menyusun 
Program dan 
mengoperasikan 
Mesin CNC) 

Diskusi, 
Observasi 
Demonstras
i 

5 x 50 
menit 

 

a. Mahasiswa membuat 
program CNC 

b. Mahasiswa menyiapkan 
perangkat 

c. Mahasiswa mengujicoba 
program mesin  

d. Mahasiswa mengoperasikan 
mesin CNC 

e. Mengecek dimensi hasil 
benda kerja 

a. Kebenaran 
struktur 
program 

b. Kebenaran 
langkah 
prosedur 
kerja 

c. Kebenaran 
pengkodean 
program 

d. kemandirian 

15% 4, 5, 6, 9 
 

 
SISTEM PENILAIAN: 

 
NO ASPEK JENIS TAGIHAN NILAI MAKSIMAL BOBOT* 

1 Kemampuan kognitif & 
Afektif 

Semua tagihan diberi skor (0-100) x 
bobot tagihan (kolom 8) 

Nilai berdasarkan akumulasi capaian 
skor setiap tagihan 

40 % 

UTS*) 0-100 20 % 

UAS*) 0-100 30 % 

2 Kehadiran Hadir 100 % 100 10 % 
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Tidak hadir  satu kali 90 
Tidak hadir dua kali 80 
Tidak hadir tiga kali 70 
Tidak hadir empat kali 60 

*) Penilaian aspek, jenis penilaian dan pembobotan disesuaikan dengan capaian pembelajaran dan karakteristik mata kuliah  
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