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Abstract

A door handle is a door component whose function is to make it
easier to control the door, increase the security of the room, and add
to the aesthetics of the room. Permanent molds are a solution to the
shortcomings of sand molds to produce high quality products and
are economical in terms of costs. This research aims to produce
door handle molds using ST 41 steel material. Research on the
production of door handle molds goes through stages starting from
making the design, followed by creating a program, operations such
as turning on the MCV-720 CNC machine, then continuing with the
Zero Return process, installing the workpiece, setting X, Y, and Z to
the process of running the program via the NC application.
Meanwhile, the post-programming stages are the Facing process
(flattening the side of the workpiece), Contouring (making a track on
the workpiece), Pocketing (refining the track on the workpiece) and
Drilling (making holes in the workpiece) using the MCV-720 CNC
machine produces smooth and precise products with dimensions of
120 mm long and 70 mm wide.
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Abstrak

Handle pintu adalah komponen pintu yang berfungsi mempermudah
mengendalikan pintu, meningkatkan keamanan ruangan, dan
menambah estetik ruangan. Cetakan permanen merupakan solusi
kekurangan cetakan pasir untuk menghasilkan kualitas produk tinggi
dan ekonomis dalam hal biaya. Penelitian ini bertujuan
memproduksi Cetakan handle Pintu dengan material baja ST 41.
Penelitian produksi cetakan handle pintu melalui tahapan mulai dari
pembuatan desain, dilanjutkan dengan membuat program,
pengoperasian seperti menyalakan mesin CNC MCV-720, kemudian
dilanjutkan dengan proses Zero Return, memasang benda Kerja,
setting X,Y, dan Z hingga proses menjalankan program melalui
aplikasi NC. Sedangkan tahapan pasca pemrograman adalah tahapan
proses Facing (meratakan bagian samping benda kerja), Contour
(membuat jalur lintasan pada benda kerja), Pocketing (memperhalus
jalur lintasan pada benda kerja) dan Drilling (membuat lubang pada
benda kerja) menggunakan mesin CNC MCV-720 menghasilkan
produk yang halus dan presisi dengan dimensi panjang 120 mm dan
lebar 70 mm.

Kata kunci: Handle pintu, Cetakan, Perancangan, Pemograman,
CNC.
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I.PENDAHULUAN

Pengecoran logam (Casting) menjadi teknik yang
banyak digunakan dalam produksi produk berbahan baku
logam. Melalui peleburan dengan suhu tertentu bahan baku
akan menjadi cair sehingga mudah dituangkan pada cetakan
sesuai bentuk produk yang dituju [1]. Pengecoran logam
biasanya menggunakan cetakan pasir atau cetakan permanen.
Cetakan pasir (Sand Casting) menjadi media yang banyak
digunakan untuk memproduksi komponen logam oleh industri
kecil mandiri atau UKM. Cetakan pasir biasa digunakan
untuk produksi puli dan sejenisnya [2]. Produksi cetakan pasir
tidak rumit (sederhana), murah dan bisa diproduksi kembali
sehingga tidak efisien dalam hal waktu dan biaya. Selain itu,
produk hasil cetakan tidak dapat memenuhi kualitas presisi
tinggi, dan cenderung banyak cacat yang mempengaruhi
struktur mikro dan nilai kekerasan produk hasil coran [3].

Cetakan permanen merupakan solusi kekurangan
cetakan pasir untuk menghasilkan kualitas produk tinggi dan
ekonomis dalam hal biaya. Cetakan permanen mengandalkan
tekanan untuk mengisi daerah susut produk yang dicetak.
Pengecoran dengan bantuan cetakan permanen membutuhkan
biaya besar namun dapat mengoptimalkan jumlah produksi
dengan kualitas tinggi. Produk hasil cetakan permanen
cenderung memiliki struktur mikro yang halus sehingga
mengurangi biaya Roughing [2]. Cetakan permanen dapat
digunakan untuk pembentukan produk berbahan dasar logam
baja atau besi dengan dimensi yang akurat, permukaan akhir
yang berkualitas, dan peningkatan sifat-sifat mekanisnya [4].

Handle pintu adalah komponen pintu yang berfungsi
mempermudah  mengendalikan  pintu,  meningkatkan
keamanan ruangan, dan menambah estetik ruangan [5].
Handle pintu dituntut memiliki ketahan yang tinggi, aman
tidak melukai pengguna, dan memiliki ergonomi tangan
manusia. Selain itu, Handle pintu di tutut fleksibel pada
pemasangannya [6]. Oleh demikian, untuk menghasilkan
handle pintu yang berkualitas membutuhkan cetakan yang
mampu mencetak handle pintu dengan spesifikasi berkualitas.

Penenlitian ini bertujuan memproduksi cetakan handle
pintu dengan material baja ST40.

ILMETODE PENELITIAN

Penelitian produksi Cetakan Handle pintu dilakukan
dengan tahapan pada Gambar 1.
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Perancangan Pembuatan Program berbantu
Cetakan Mastercam2 017
Handle Pintu

Produksi Cetakan handle Pintu
berbantu mesin CNC MCV-720

Gambar 1. Tahapan Produksi Cetakan Handle pintu

Perancangan Cetakan Handle pintu bertujuan membuat
simulasi proses produksi produk Cetakan Handle pintu
melalui pembuatan Gambar dengan assembly. Simulasi
mencegah kesalahan dimensi pada produk yang telah
diproduksi. Perancangan Cetakan Handel pintu mengacu pada
Gambar 2.

Gambar 2. Produk Handle pintu

Produk Handle Pintu yang telah jadi dilakukan proses
percobaan kesesuaian antara sampel dan produk dengan cara
meletakan bahan pada sebuah meja kemudian langkah
berikutnya dilakukan pengukuran menggunakan jangka
sorong dan ukuran pada hasil akhir cetakan sesuai dengan
sampel dengan panjang total 120 mm dan lebar 70 mm.

Sedangkan pada tahap kedua adalah pembuatan
program berbantu software Mastercam tahun 2017. Tahap ini
bertujuan mensimulasikan proses produksi produk Cetakan
Handle pintu melalui virtual sehingga dapat diketahui
kekurangan yang disebabkan sebelum dilakukan proses
produksi secara nyata. Simulasi ini mencegah cacat produk
yang diakibatkan dari program yang dibuat [7]. Adapun
proses produksi Cetakan Handle pintu dilakukan
menggunakan mesin CNC MCV-720. Melalui program yang
telah dibuat, mesin CNC beroperasi dan bekerja sesuai
dengan perintah yang ada pada program. Mesin CNC yang
digunakan dengan spesifikasi pada Tabel 1.

Tabel 1. Spesifikasi Mesin CNC MCV-720 [8]
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Working Surface 950 x 560 mm
T-slots ( Size X Number ) 18x3 mm
Max. Table Load 500 kg
Longitudinal Travel ( X ) 720 mm
Cross travel (Y) 460 mm
Headstock Travel (Z) 510 mm
Distance Between Spindle/Table Top 150 - 660 mm
Spindle Nose N.T. 40
Spindle Speeds 8,000 RPM

Infinite variable
10,000 mmy/min

Spindle Speed range
Cutting Feed

Rapid Traverse 30/ 30/ 20 mm/min
Minimum Input Increment 0.001 mm
Automatic Tool Changer 16 ATC

Spindle Taper BT 40

Max. tool Dia. x Length 90 x 250 mm
Max. Tool Weight 6 kg

Tool Selection Bi-directional
Spindle Drive 7.5 kw

Motor 11 kw

Drive Motors

X Axis 12,

¥ Axis 1.2

Z Axis 3.0

Dimensions 3118 x 2640 mm
Weight 4400 kg

111.HASIL DAN PEMBAHASAN

3.1

Perancangan Cetakan Handle Pintu

Gambar 3. Gambar 3D hasil perancangan

Gambar 3 mempresentasikan hasil perancangan
Cetakan Handle pintu berbantu Software Inventor. Cetakan
Handle pintu dirancang dengan dimensi panjang total 120 mm
dan lebar 70 mm.

3.2. Pembuatan Program berbantu Mastercam 2017

[ - — - ——
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Gambar 4. Hasil Pembuatan program berbantu Mastercam
2017
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Setelah Program 3D dibuat oleh desain grafis.
Langkah berikutnya adalah hasil 3D tersebut diserahkan ke
bagian programer, agar dapat diimplementasikan ke mesin
CNC dengan membuat program, diantaranya:

1) Program Facing untuk meratakan bagian samping benda
kerja

2) Program Countour untuk membuat jalur lintasan pada
benda kerja

3) Program Pocketing untuk memperhalus jalur lintasan pada
benda kerja

4) Program Driling untuk membuat lubang pada benda kerja

3.3.  Produksi Cetakan Handle pintu berbantu mesin
CNC MCV-720
Produksi Cetakan handle pintu diawali dengan

pengoperasian mesin CNC dengan langkah berikut:
1. Menyalakan Saklar Listrik pada Stop Kontak

F )

@_

Gambar 3. Saklar Listrik ON

Sebelum mesin CNC dinyalakan, terdapat stopkontak
yang berada di pojok kiri ruangan yang ada di UPTD
Kabupaten Tegal. Berfungsi untuk mengaliri listrik ke Mesin
CNC dengan cara menarik saklar hijau ke atas atau ke posisi
ON sehingga aliran listrik dapat mengalir sempurna.

2. Memutar Saklatama ke Posisi Zero Return

a
Gambar 4. Visualisasi Zero Return

Memutar saklar utama yang ada di monitor ini ke
posisi zero return atau sesuai gambar diatas berfungsi agar
posisi meja mesin berada di titik NOL sebelum digunakan,
jika tidak di posisikan ke zero return maka proses setting
benda kerja akan terganggu.

3. Menekan Tombol X,Y dan Z Pada Monitor
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Gambar 5. Visualisasi Indikator Zero Return

Untuk memastikan meja mesin berada di titik NOL,
maka menekan tombol X,Y,Z dan menunggu sampai lampu
indikator setiap yang ditekan menyala warna kuning karena
sebelum ditekan warna tombol tersebut berwarna putih. Jika
telah dilakukan proses zero return ini, mesin CNC siap
dioperasikan.

4. Memasang Benda Kerja ke Meja Mesin

Benda Kerja

Ragum

Gambar 6. Setting Benda Kerja

Dengan cara sebagai berikut :

1) Membuka tuas pengunci benda kerja menggunakan kunci
inggris ke kiri.

2) Meletakkan benda kerja pada posisi yang sesuai pada
ragum.

3) Sebelum dikunci harus dipastikan benda kerja tersebut
telah berada dalam posisi yang tepat.

4) Melakukan proses pengecekan menggunakan alat yang
bernama Dial Bore Gauge yang berfungsi mengetahui
tingkat kerataan permukaan.

5) Setelah benda kerja dipastikan sejajar, selanjutnya
mengunci benda kerja agar tidak bergerak ke arah kanan
menggunakan kunci inggris.

Langkah yang kedua pada pembuatan Cetakan Handle
pintu mesin CNC MCV-720 yaitu memasang Mata Pisau
pada Holder dengan cara:

1. Meletakkan Holder Pada Dudukan Holder

/

Dudukan Holder

—
g Lt

Gambar 7. Holder dan Dudukn Holder
Dengan memperhatikan coakan yang ada pada holder

dengan dudukannya, sehingga dalam proses pemasangan
lebih kuat dan tidak mudah untuk lepas.
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2. Memasang Pengunci tidak akan berjalan atau terkunci.

5. Memasang 700/ atau Mata Pisau ke Mesin CNC MCV-720

Gambar 8. Pengunci Mata Pisau

Sebelum mata pisau masuk ke area holder. Memasang
pengunci dengan cara memutar ke arah jarum jam, hingga
dikatakan mata pisau masuk ke holder tidak terlalu lebar dan
tidak terlalu sempit.

3. Memasang Mata Pisau

L |

Gambar 11. Peniasangan Tool pada Mesin CNC

Memasang Tool atau mata pisau pada mesin CNC
dibutuhkan dua orang. Fungsi orang pertama yaitu membuka
katup yang ada pada kompresor agar angin dapat menarik
holder yang membawa mata pisau, kemudian orang kedua
yaitu memasang holder di mesin CNC, dengan cara berikut :
1) Kompresor dibuka terlebih dahulu oleh orang pertama.

2) Selanjutnya orang kedua menggunakan dua tangan, satu
tangan difungsikan untuk memegang holder, satu tangan
berikutnya untuk menekan tombol unclamp yang ada pada

Gambar 9. Mata Pisau mesin, dan

3) Sebelum dipasang, orang kedua ini harus memperhatikan

Menentukan  kedalaman pemakanan mata pisau coakan atau tanda yang ada di holder dan tanda yang ada
menggunakan jangka sorong, sehingga ketika mata pisau ini di mesin. Sehingga ketika Aolder tersebut berputar, maka
dipasangkan dapat menyesuaikan ukuran yang masuk ke dapat kuat dan tidak membahayakan operator.
holder. Cara mata pisau tersebut dapat kencang dengan
memutar pengunci mata pisau ini searah jarum jam, 6. Menyetting Perputaran Sp{nww Pisau
menggunakan alat pengunci dan dipastikan mata pisau - = -
tersebut telah terpasang kuat agar tidak membahayakan. g Y u\{, -

Holder

s I8

4., Memutar Saklar Utama ke Posisi Handle

LR T 7N
GamO. Saklar dalam P oéisi' Handle Gambar 11. Layar Monitor Setting Perputaran Spindle

Memasangkan holder ke mesin CNC. Dengan cara Menyetting perputaran ~ spindle ~ berfungsi untuk
memutar saklar utama pada posisi handle. Dikarenakan jika Mengatur titik NOL pada benda kerja yang akan digunakan.

tidak di posisikan pada handle, maka proses pemasangan D€ngan cara sebagai berikut :
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1) Memutar saklar utama yang ada di bawah layar monitor
ke posisi MDI.

2) Menekan tulisan Prog yang ada samping layar monitor.

3) Mengetik manual kode program yaitu “S300MO3EOB;”.

4) kemudian tekan Insert, spindle akan berputar.

Sedangkan langkah ketiga pada pembuatan Cetakan
Handle pintu mesin CNC MCV-720 vyaitu mengatur
Koordinat X,Y,Z dengan cara berikut:

1. Menempelkan kertas pada semua sisi kanan kiri dan depan
belakang (X+,X- dan Y+,Y-)

Gambar 12. Setting Benda Kerja Menggunakan Kertas

1) Setelah spindle berputar dan siap digunakan, maka
operator memasang kertas di setiap sisinya. Berfungsi
untuk menentukan titik nol pada benda kerja,.

2) Mengarahkan saklar utama ke posisi Handle.

3) Menekan layar monitor ke posisi REL.

4) Kemudian mengarahkan spindle (dengan keadaan
berputar) menggunakan Handle untuk ditempelkan ke
tiap sisi kertas, sampai kertas tersebut dapat bergerak.

2. Menyetting XO pada Benda Kerja

Gambar 13. Spindle Menempel Kertas Posisi X
Memastikan spindle dalam keadaan berputar, langkah

selanjutnya :
1) Menempelkan spindle ke sisi kanan sampai kertas tersebut
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bergerak, lalu mengetik “X0” menekan preset.

2) Menaikan spindle (sumbu Z) keatas lalu geser kekanan
dan tempelkan kembali ke sisi kiri benda kerja (sumbu X).

3) Lalu hasil yang muncul di monitor dibagi 2.

4) Menaikkan kembali sumbu Z kemudian pindahkan sumbu
X ke poin yang sudah dibagi 2 tersebut lalu mengetik
“X0” menekan menu preset.

3. Menyetting YO pada Benda Kerja

Gambar 14. Spindle Menempel kertas Y

Memastikan spindle masih berputar, langkah selanjutnya :

1) Menempelkan spindle ke sisi depan benda kerja yang
sudah dipasang kertas sampai kertas pada posisi tersebut
bergerak.

2) Lalu mengetik “Y0” tekan menu preset.

3) Menaikkan sumbu Z dan tempelkan kembali ke sisi
belakang benda kerja

4) Hasil yang muncul di monitor dibagi 2.

5) Menaikan kembali sumbu Z kemudian pindahkan sumbu
Y ke poin yang sudah dibagi 2 tersebut lalu ketik “Y0”
tekan menu preset.

4. Menyetting Z0 pada Benda Kerja

Setelah sumbu X dan Y telah 0. Langkah berikutnya
adalah menyetting Z dengan memakai alat Vertex Z Zero
Setter dengan catatan spindle dalam keadaan mati (tidak
berputar) dengan menekan stop pada perputaran spindle,
langkah selanjutnya :

Gambar 15. Spindle Menempel kertas Posisi Z
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1) Memasang alat Vertex Z Zero Setter diatas benda kerja.

2) Menempelkan mata pisau ke ke titik 0 setelah itu ketik
“Z0” tekan preset.

3) Menaikan spindle keatas lalu mengambil alat sesudah
digunakan.

4) Kemudian menurunkan spindle keangka dalam tampilan
monitor di titik kordinat -50 mm lalu ketik “Z0” tekan
preset.

5. Mengunci Setingan pada Benda Kerja
R — —

. 000
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€3 X 383 188

w@se) ¥ -227, 268

_ z  -300. 808
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Gambar 16. Layar Monitor saat Offset Setting

Kemudian arahkan holder ke titik 0

menggunakan handle :

a.  Menekan offset setting yang ada di layar monitor.

b. Menekan menu WORK lalu mengarahkan tanda panah
ke arah bawah.

C. Selanjutnya menekan “X0” menekan measure “Y0”

menekan measure dan “Z0” menekan measure.

semua

6. Melakukan Zero Return

Gambar 17. Zero Return

Setelah Benda kerja telah disetting. Kemudian
mengarahkan saklar utama ke posisi zero return dengan
menekan Z,Y dan X sampai lampu indikator menyala warna
kuning, agar bisa menjalankan program yang telah dibuat
oleh programer. Jika tidak dilakukan proses zero return maka
program tidak bisa dijalankan dan akan keluar message perlu
dilakukan zero terlebih dahulu.
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7. Menekan Saklar Utama ke Posisi Tape
I P 4

Gambar 18. Cycle Start

Setelah proses setting pada benda kerja telah selesai.
Langkah terakhir sebelum menjalankan program yang dibuat
oleh programer adalah :

1) Memutar saklar utama pada posisi Tape.

2) Selanjutnya menekan tombol Cycle Start sampai lampu
indikator menyala warna hijau dan terdapat tulisan LSK
pada  layar  monitor, artinya  program  siap
diimplementasikan ke mesin CNC.

8. Menginput Program pada Aplikasi NC di Komputer

Gambar 19. Input Program NC

Jika mesin CNC telah siap dioperasikan. Operator
membuka aplikasi yang bernama NC pada komputer, dengan
cara:

1) Membuka aplikasi NC pada komputer.

2) Menekan menu File.

3) Menekan Open dan memilih program yang telah dibuat.
4) Langkah berikutnya jika program telah ditemukan.

5) Menekan tombol Start pada aplikasi NC.

6) Program sedang berjalan.

Langkah yang keempat pada pembuatan Cetakan Handle
pintu mesin CNC MCV-720 adalah Proses Facing, Proses
Contour Proses Pocketing dan Proses Cyrcle

1. Proses facing

Pembuatan molding handle dengan proses facing
menggunakan tool endmill diameter 10 mm agar dapat
meratakan bagian luar atau samping benda kerja.
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menjalankan program NC selanjutnya dengan tingkat
pemakanan sebanyak 14 mm.

4. Proses Pocketing Pertama Menggunakan Too!l endmill
Diameter 4 mm

Gambar 20. Proses Facing

Sehingga hasil pembentukan cetakan dapat maksimal,
dengan cara program yang telah dibuat oleh programer
memerintahkan tool tersebut memutari area benda Kkerja
dengan tingkat kedalaman pemakanan sebanyak 15 mm.

Gambar 23. Proses Pocketing

Pocketing atau pemakanan bagian dalam, yang berfungsi
membuat jalur cetakan utama untuk handle pintu. Dengan
cara operator membuka program berikutnya pada komputer,
kemudian dijalankan dengan rincian kedalaman pemakanan
sebesar 14 mm. Yang perlu diperhatikan pada proses ini
adalah kecepatan spindle dan kecepatan pemakanan harus
seimbang agar meminimalisir patahnya mata pisau.

2. Proses Contour Pertama Menggunakan Tool Endmill
Diameter 5 mm.

5. Proses Pocketing Kedua Menggunakan Tool Endmill
Diameter 4 mm

Gambar 21. Proses Contouring 1

Setelah proses facing selesai, dilanjutkan dengan proses
contouring pertama. Berfungsi untuk pembuka jalur dari
cetakan handle pintu, dengan menggunakan tool endmill
diameter 5 mm sehingga operator perlu menggganti tool
diatas dengan diameter 10 mm menjadi diameter 5 mm.
Setelah diganti tool tersebut dipasangkan kembali,
selanjutnya perlu dilakukan setting ulang hanya berupa Z-nya,

dikarenakan X dan Y tidak berubah posisi sehingga tidak S—

perlu di setting ulang, Jika proses setting Z telah selesai, maka  Gambar 24. Proses Pocketing 2

operator menjalankan program NC dengan tingkat pemakanan

sebanyak 14 mm. Proses Pocketing merupakan proses pemakanan bagian

luar agar sesuai dengan sampel, melalui program yang telah
dibuat menggunakan aplikasi NC dengan kedalaman 7 mm.
3. Proses Contour Kedua Menggunakan Tool Endmill

Diameter 5 mm. 6. Proses Cyrcle Menggunakan Tool Endmill Diameter 4

Gambar 22. Proses Contouring 2
Gambar 25. Proses Cyrcle

Setelah proses contouring pertama selesai, dilanjutkan . .
dengan proses contouring kedua. Berfungsi untuk pembuka Proses Cyrcle yaitu proses pemakanan bagian yang
jalur berikutnya dari cetakan handle pintu, dengan tetap terlewatkan atau tool memutar pada area yang telah termakan

menggunakan tool endmill diameter 5 mm. Sehingga operator ~ Sebanyak 14 mm. Tujuanya adaleh agar benda kerja sama
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dengan gambar kerja.
1) Proses Chamfer Menggunakan Tool Endmill Diameter
4 mm.

Gambar 26.1 Proses hamfer

Dengan cara pisau memutar area pada gambar diatas
menggunakan endmill diameter 4 mm dengan program NC.
Berfungsi menyesuaikan gambar kerja, tingkat pemakanannya
sebanyak 14 mm.

2) Pengeboran (Drill) Menggunakan Bor Diameter 8 mm.

Hasil Drilling

Gambar 27. Hasil Pengeboran

Langkah berikutnya dalam pembuatan molding handle
pintu ini adalah pengeboran (Drill) yaitu mengebor bagian
sudut atas dan bawah sebanyak tiga lubang menggunakan tool
Bor diameter 8 mm. Sehingga perlu mengganti tool yang
telah terpasang di mesin CNC karena telah menjalankan
program sebelumnya. Setelah proses pergantian tool maka
operator menjalankan program berikutnya, yaitu pengeboran
dan dengan kedalaman 14 mm melalui program NC.

3) Melumasi Oli pada Hasil Cetakan Handle Pintu

onidn

Gambar 28.2 Hasil Akhir

Pada proses ini benda kerja dibersihkan dari bekas
milling dan drilling dan dilumasi menggunakan oli. Tujuan
agar benda kerja tidak berkarat.
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Langkah yang kelima pada pembuatan Cetakan Handle
pintu mesin CNC MCV-720 adalah melakukan Proses
Quality Control.

: R 1
Gambar 29. Hasil Akhir Cetakan

Melakukan proses pengecekan terlebih dahulu dengan
cara meletakan sampel pada hasil akhir benda Kkerja,
kemudian dilakukan proses pengukuran hasil cetakan sesuai
dengan sampel, didapatkan ukurun hasil cetakan vyaitu
panjang 120 mm dan lebar 70 mm.

Hasil

Sampel Cetakan

Gambar 30. Sampel dan Hasil Cetakan Handle Pintu

Proses percobaan dengan meletakan logam pada cetakan
untuk memastikan sesuai dengan sampel atau tidak. Setelah
dilakukan proses percobaan pengukuran maka didapatkan
ukuran pada hasil akhir cetakan sesuai dengan sampel dengan
panjang total 120 mm dan lebar 70 mm.

IV.KESIMPULAN

Penggunaan Mesin CNC dalam proses permesinan
sebagai suatu langkah atau prosedur yang lazim dalam
mengorganisasikan informasi yang dibutuhkan dalam
perencanaan proses permesinan. Pembuatan cetakan handle
pintu tentu melalui berbagai tahapan mulai dari pembuatan
desain, dilanjutkan dengan membuat program, pengoperasian
seperti  menyalakan mesin  CNC MCV-720, kemudian
dilanjutkan dengan proses Zero Return, memasang benda
kerja, setting X,Y, dan Z hingga proses menjalankan program
melalui aplikasi NC dan pembentukan handle pintu melalui 4
tahapan yaitu proses Facing (meratakan bagian samping
benda kerja), Contour (membuat jalur lintasan pada benda
kerja), Pocketing (memperhalus jalur lintasan pada benda
kerja) dan Drilling (membuat lubang pada benda kerja)
menggunakan mesin CNC MCV-720 sehingga menghasilkan
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produk yang halus dan presisi dengan dimensi panjang 120
mm dan lebar 70 mm.
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