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A. DESKRIPSI MATA KULIAH

Mata kuliah Proses Pemesinan Non Konvensional terdiri dari 1 sks teori dan 2 sks praktik yang merupakan mata kuliah wajib. Mata kuliah ini memberikan bekal
teori dan praktik bagi mahasiswa untuk merencanakan dan melaksanakan proses pemesinan non konvensional. Mata kuliah berisi teori dan aplikasi Abrasive Jet
Machining (AJM), Electrical Discharge Machining (EDM), Electro-Chemical Machining (ECM), Plasma Cutting dan Laser Cutting, agar mahasiswa S-1 dapat
merencanakan proses dan membuat produk dengan mesin non konvensional. Evaluasi pembelajaran dilakukan melalui tugas, laporan, tes tertulis, dan partisipasi
mahasiswa dalam pembelajaran.

B. CAPAIAN PEMBELAJARAN LULUSAN (CPL) DAN CAPAIAN PEMBELAJARAN MATA KULIAH (CPMK)

Nomor Capaian Pembelajaran Mata Kuliah (CPMK) Capaian Pembelajaran Lulusan (CPL)

1
Menunjukkan sikap bertanggungjawab atas pekerjaan pada
pemesinan non konvensional secara mandiri

Menunjukkan sikap bertanggungjawab atas pekerjaan di bidang keahlian vokasional
teknik mesin dan pembelajaran secara mandiri

2
Menguasai konsep dan prinsip-prinsip dasar teori pemesinan non
konvensional yang diterapkan pada konsentrasi pemesinan

Menguasai konsep, dan teori bidang?teknik mesin yang diterapkan pada
konsentrasi teknik pemesinan, teknik fabrikasi, dan perancangan mesin



3
Menguasai konsep dasar dan prinsip kerja pemesinan non
konvensional menggunakan EDM, ECM, AJM, Plasma Cutting dan
Laser Cutting.

Menguasai konsep, dan teori bidang?teknik mesin yang diterapkan pada
konsentrasi teknik pemesinan, teknik fabrikasi, dan perancangan mesin

4 Melakukan pekerjaan menggunakan mesin EDM
Mampu mengaplikasikan konsep keilmuan teknik mesin pada konsentrasi teknik
pemesinan, teknik fabrikasi, dan perancangan mesin

5
Mampu memahami dan menguasai konsep teknologi pemesinan
EDM, ECM, laser cutting dan chemical milling.

Menguasai konsep, dan teori bidang?teknik mesin yang diterapkan pada
konsentrasi teknik pemesinan, teknik fabrikasi, dan perancangan mesin

6
Mampu mengaplikasikan konsep teknologi pemesinan EDM, ECM,
laser cutting dan chemical milling.

Menguasai konsep, dan teori bidang?teknik mesin yang diterapkan pada
konsentrasi teknik pemesinan, teknik fabrikasi, dan perancangan mesin

C. KEGIATAN PERKULIAHAN:

Minggu
Ke-

CPMK Bahan Kajian
Bentuk/ Metode
Pembelajaran

Pengalaman Belajar Indikator Penilaian Teknik Penilaian Waktu Referensi

(1) (2) (3) (4) (5) (6) (7) (8) (9)

1 2

Klasifikasi teknologi
manufaktur, khususnya
pada proses pemesinan;
Perbedaan pemesinan
konvensional dan non-
konvensional berserta
klasifikasi mesin
perkakasnya

1. Ceramah
2. Diskusi

Mahasiswa mampu
menjelaskan klasifikasi
teknologi manufaktur,
khususnya pada proses
pemesinan dan mampu
menjelaskan perbedaan
pemesinan konvensional
dan non-konvensional
berserta klasifikasi mesin
perkakasnya

Mampu menjelaskan
kembali materi yang sudah
disampaikan,
Partisipasi/keaktifan dalam
diskusi, kebenaran
substansi jawaban dalam
diskusi

1.
Kehadiran/Keaktifan
2. Kuis

3 x 50
menit

1, 2

2 3

prinsip kerja dan aplikasi
proses pemesinan EDM;
persiapan kerja dan
pengoperasian mesin
EDM die sinking

1. Ceramah
2. Diskusi
3. Demonstrasi

Mahasiswa memperoleh
informasi dan
pengetahuan tentang
prinsip kerja, aplikasi dan
pengoperasian mesin
EDM die sinking

Mampu menjelaskan
kembali materi yang sudah
disampaikan,
Partisipasi/keaktifan dalam
diskusi, kebenaran
substansi jawaban dalam
diskusi

1.
Kehadiran/Keaktifan
2. Kuis

3 x 50
menit

1, 2



3 3

parameter pemesinan
pada proses EDM die
sinking dan cara
menentukannya

1. Ceramah
2. Diskusi

Mahasiswa memperoleh
pengetahuan tentang
parameter pemesinan
pada proses EDM die
sinking

Mampu menjelaskan
kembali materi yang sudah
disampaikan,
Partisipasi/keaktifan dalam
diskusi, kebenaran
substansi jawaban dalam
diskusi

1.
Kehadiran/Keaktifan
2. Kuis

3 x 50
menit

3, 4, 5

4 4

Menyiapkan gambat
desain elektroda (die)
dan benda kerja untuk
pemesinan EDM die
sinking (job sesuai
kelompok)

1. Diskusi
2.
Eksperimen/Praktek

Mahasiswa dapat
mempersiapkan gambar
desain baik untuk
elektorda maupun benda
kerja

Keaktifan dalam kerja
kelompok dan kualitas
hasil perencanaan

1.
Kehadiran/Keaktifan
2. Proyek

3 x 50
menit

2

5 1, 4

K3 pada proses
pemesinan; Praktik
pembuatan elektroda
(die) dan blank benda
kerja untuk pemesinan
EDM die sinking sesuai
gambar desain yang
disiapkan (job sesuai
kelompok)

1. Ceramah
2. Diskusi
3.
Eksperimen/Praktek

Mahasiswa dapat
mempersiapkan elektroda
untuk proses EDM sesuai
gambar desain yang
disiapkan sebelumnya

Keaktifan dalam kerja
kelompok dan kualitas
hasil pekerjaan

1.
Kehadiran/Keaktifan
2. Proyek

3 x 50
menit

1, 2

6 1, 4

K3 pada proses
pemesinan; Praktik
pembuatan elektroda
(die) dan blank benda
kerja untuk pemesinan
EDM die sinking sesuai
gambar desain yang
disiapkan (job sesuai
kelompok)

1. Ceramah
2. Diskusi
3.
Eksperimen/Praktek

Mahasiswa dapat
mempersiapkan elektroda
untuk proses EDM sesuai
gambar desain yang
disiapkan sebelumnya

Keaktifan dalam kerja
kelompok dan kualitas
hasil pekerjaan

1.
Kehadiran/Keaktifan
2. Proyek

3 x 50
menit

1, 2

7 1, 4

SOP pada pemesinan
non konvensional, Praktik
mengoperasikan mesin
EDM die sinking sesuai
job masing-masing
kelompok

1. Ceramah
2. Diskusi
3.
Eksperimen/Praktek

Mahasiswa dapat
mengoperasikan mesin
EDM sesuai SOP nya
berdasarkan parameter
pemesinan yang
ditetapkan

Keaktifan dalam kerja
kelompok dan kualitas
hasil pekerjaan

1.
Kehadiran/Keaktifan
2. Proyek

3 x 50
menit

1, 2



8 1, 4

SOP pada pemesinan
non konvensional, Praktik
mengoperasikan mesin
EDM die sinking sesuai
job masing-masing
kelompok

1. Ceramah
2. Diskusi
3.
Eksperimen/Praktek

Mahasiswa dapat
mengoperasikan mesin
EDM sesuai SOP nya
berdasarkan parameter
pemesinan yang
ditetapkan

Keaktifan dalam kerja
kelompok dan kualitas
hasil pekerjaan

1.
Kehadiran/Keaktifan
2. Proyek

3 x 50
menit

1, 2

9 3, 4

Analisa hubungan
pengaruh parameter
pemesinan terhadap
hasil pemesinan (MRR
dan TWR)

1. Ceramah
2. Diskusi
3. Demonstrasi

Mahasiswa memperoleh
wawasan tentang
bagaimana menganalisa
hubungan pengaruh
parameter pemesinan
terhadap hasil pemesinan
(MRR dan TWR)
berdasarkan hasil praktik

Mampu menjelaskan
kembali materi yang sudah
disampaikan,
Partisipasi/keaktifan dalam
diskusi, kebenaran
substansi jawaban dalam
diskusi

1.
Kehadiran/Keaktifan
2. Studi Kasus

3 x 50
menit

3, 4, 5

10 1, 2, 4

Overview proses
pemesinan non
konvensional khususnya
pada mesin EDM

1. Tugas/Kerja
Mandiri
2. Kuis/Evaluasi

Mahasiswa memperkuat
pengusaan materi
mengenai konsep dasar
pemesinan non
konvensional dan pronsip
kerja mesin EDM

kemampuan menjawa
pertanyaan kuis

1.
Kehadiran/Keaktifan
2. Kuis

3 x 50
menit

1, 2, 3, 4,
5

11 3

Prinsip kerja, proses dan
parameter pemesinan
pada pemesinan EDM
wire cutting

1. Ceramah
2. Diskusi
3. Demonstrasi

Mahasiswa mendapat
informasi tenatang proses
pemesinan EDM wire
cutting

Mampu menjelaskan
kembali materi yang sudah
disampaikan,
Partisipasi/keaktifan dalam
diskusi, kebenaran
substansi jawaban dalam
diskusi

1.
Kehadiran/Keaktifan
2. Kuis

3 x 50
menit

6

12 4

Praktik pemesinan EDM
wire cutting secara
simulasi menggunakan
software MasterCAM

1. Diskusi
2. Demonstrasi
3.
Eksperimen/Praktek

Mahasiswa dapat
melakukan simulasi
proses EDM wire cutting
menggunakan
MasterCAM

Keaktifan dalam kerja
kelompok dan kualitas
hasil pekerjaan

1.
Kehadiran/Keaktifan
2. Studi Kasus

3 x 50
menit

6



13 4

hubungan pengaruh
parameter pemesinan
terhadap hasil
pemesinan pada proses
wire cutting

1. Ceramah
2. Diskusi
3. Demonstrasi

Mahasiswa mampu
menganalisa hubungan
pengaruh parameter
pemesinan terhadap hasil
pemesinan pada proses
wire cutting

Mampu menjelaskan
kembali materi yang sudah
disampaikan,
Partisipasi/keaktifan dalam
diskusi, kebenaran
substansi jawaban dalam
diskusi

1.
Kehadiran/Keaktifan
2. Kuis

3 x 50
menit

6

14 3
prinsip kerja dan aplikasi
proses pemesinan ECM
dan AJM

1. Ceramah
2. Diskusi

Mahasiswa memperoleh
informasi dan
pengetahuan tentang
prinsip kerja dan aplikasi
proses pemesinan ECM
dan AJM

Mampu menjelaskan
kembali materi yang sudah
disampaikan,
Partisipasi/keaktifan dalam
diskusi, kebenaran
substansi jawaban dalam
diskusi

1.
Kehadiran/Keaktifan
2. Kuis

3 x 50
menit

1, 2

15 3

prinsip kerja dan aplikasi
proses pemesinan
plasma cutting dan laser
cutting

1. Ceramah
2. Diskusi

Mahasiswa memperoleh
informasi dan
pengetahuan tentang
prinsip kerja dan aplikasi
proses pemesinan plasma
cutting dan laser cutting

Mampu menjelaskan
kembali materi yang sudah
disampaikan,
Partisipasi/keaktifan dalam
diskusi, kebenaran
substansi jawaban dalam
diskusi

1.
Kehadiran/Keaktifan
2. Kuis

3 x 50
menit

1, 2

16 2, 3, 4

Overview proses
pemesinan non
konvensional khususnya
pada mesin proses EDM
wire cutting, AJM, ECM,
plasma cutting dan laser
cutting

1. Tugas/Kerja
Mandiri
2. Kuis/Evaluasi

Mahasiswa memperkuat
pengusaan materi
mengenai konsep dasar
proses EDM wire cutting,
AJM, ECM, plasma cutting
dan laser cutting

kemampuan menjawa
pertanyaan

1.
Kehadiran/Keaktifan
2. UAS

3 x 50
menit

1, 2, 3, 4,
5, 6

D. KOMPONEN PENILAIAN:

Nomor Teknik Penilaian Persentase Bobot Penilaian Keterangan
1. Kognitif 40 Akumulasi bobot penilaian maksimal 50%



 

a. Kehadiran 10  

b. Kuis 15  

c. Tugas 0  

d. UTS 0  

e. UAS 15  

2. Partisipatif 60 Akumulasi bobot penilaian minimal 50%

 
a. Studi Kasus 30  

b. Team Based Project 30  

TOTAL 100  
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