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Teknologi industri dari masa ke masa mengalami perubahan dan perkembangan yang pesat. Hal tersebut dilihat dari munculnya
revolusi industri pada tahun 1750 yang mengalami perubahaan pada berbagai jenis atau bidang industri. Selanjutnya pada tahun
1920 sebagai awal perkembangan revolusi industri kedua, ketiga pada tahun 1990, dan saat ini masuk pada revolusi industri
keempat (DiBenedetto, 2018). Dampak perkembangan revolusi industri sendiri salah satunya adalah kemampuan atau kompetensi
tenaga kerja dalam memasuki pasar kerja (Mulder, 2019). Perkembangan industri, menuntut tenaga kerja memiliki kompetensi
yang terstandarisasi dan profesional (BNSP, 2017). Kompetensi tenaga kerja/Sumber Daya Manusia yang dimaksud adalah model
kompetensi berbasis Knowledge, Skill, dan Atittude (KSA), KSA sendiri lebih sering dimetaforakan dengan istilah Head, Hand,
and Heard (H3) (Susilo et al., 2018). Hasilnya bagi suatu negara dengan adanya peningkatan kompetensi pada Sumber Daya
Manusia adalah mampu menekan tingkat pengangguran dan mampu bersaing secara global (Bonvin, 2019).

Kompetensi merupakan kombinasi antara keterampilan, atribut diri, dan perilaku yang berhubungan dengan kinerja
dalam kesuksesan seseorang dalam menjalani pekerjaannya (Darmawang, Syafrudie, Tuwoso, Yahya, 2017). DiBenedetto (2018)
menyebutkan bahwa kompetensi sebagai karakteristik dasar seseorang, mengarah pada Kinerja yang berwujud keterampilan,
pengetahuan, dan sikap. Paramita (2012) berpendapat bahwa kompetensi merupakan suatu kebutuhan pada seseorang berupa
aspek-aspek pribadi yang digunakan dalam menjalankan tugas pekerjaan secara profesional. Mulder (2019) menyatakan bahwa
kompetensi merupakan kunci yang dibutuhkan pada semua sektor pekerjaan (industri manufaktur) yang berorientasi pada kinerja
yang tepat dan efektif. Winterton et al., (2006) menuturkan bahwa kompetensi merupakan kinerja yang berwujud pada aspek
keterampilan, nilai sikap, dan ilmu pengetahuan yang digunakan untuk melakukan suatu pekerjaan yang benar. Potensi pada
individu seseorang dapat diwujudkan pada kompetensi, hal tersebut menjadi identifikasi setiap individu, wujud potensi yang
dimiliki, dan pengakuan yang kuat pada individu (Sani et al., 2016). Mukhopadhyay (2019) menyebutkan kompetensi merupakan
kemampuan dan kemauan yang ada pada diri seseorang untuk mewujudkan pengetahuan yang digunakan dalam menyelesaikan
tugas suatu pekerjaannya. Dengan demikian, dapat dirumuskan bahwa kompetensi merupakan suatu wujud kemampuan yang
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dimiliki oleh setiap individu (tenaga kerja) berupa pengetahuan, keterampilan, kinerja, dan karakteristik perilaku yang digunakan
untuk penyelesaian kegiatan tugas pada pekerjaan secara efektif. Kompetensi dalam Sekolah Menengah Kejuruan sendiri dapat
dilihat dari segi keterampilan, sikap, tugas, nilai-nilai, dan apresiasi yang penting, dalam melakukan suatu pekerjaan (Jatmoko,
2013). Selain itu, kompetensi lulusan SMK juga perlu ditunjang dengan aspek pengetahuan dan elemen yang berhubungan dengan
pekerjaan (Winterton et al., 2006). Berdasarkan kedua hal terebut maka dapat dikatakan bahwa kompetensi pada lulusan SMK
berisi keterampilan, sikap, tugas, nilai-nilai, dan apresiasi yang kemudian ditunjang dengan aspek pengetahuan dan elemen yang
berhubungan dengan pekerjaan. Jika dipandang lebih luas, pada suatu pekerjaan perlunya pengelompokan kompetensi yang
bertujuan untuk memaksimalkan kompetensi yang dimiliki oleh sumber daya manusia (McGrath, 2020). Sehingga pasar kerja
diizinkan untuk menentukan standar kebutuhan (sumber daya manusia) sesuai dengan kebutuhannya masing-masing (Bonvin,
2019).

Barrick (2019) menyebutkan bahwa kompetensi pada lulusan SMK mengacu pada kejuruan yang diambil, jenjang karier
pekerja, dan tempat kerja. Jenjang karier atau career path adalah suatu posisi pada pekerjaan yang harus dilalui seorang tenaga
kerja untuk mencapai jabatan atau posisi pada pekerjaan (Questibrilia, 2019). Susilo et al., (2018) menyebutkan bahwa Kerangka
Kualifikasi Nasional Indonesia atau yang disebut dengan singkatan KKNI, didefiniskan sebagai penjenjangan kompetensi atau
tigkatan kompetensi yang menyandingkan mengintegrasi, dan menyetarakan bidang pendidikan formal, non-formal, dan informal
dalam rangka pengakuan kompetensi kerja. Werquin (2010) menjelaskan terdapat beberapa manfaat pengakuan capaian
pembelajaran informal dan non-formal, antara lain adalah: (1) pengakuan capaian pembelajaran pada pendidikan; (2) pengakuan
capaian pembelajaran informal dan non-formal yang berguna pada bursa ketenagakerjaan; dan (3) pengakuan berguna
memperbaiki kesetaraan. Selanjutnya tingkatan KKNI berfungsi dalam memetakan jenjang karier seorang tenaga kerja (Farkhan,
2020).

Diagnosis (proses identifikasi) kompetensi pada SMK sebagian besar dikemas dalam sebuah perangkat kurikulum dan
diterapkan pada pembelajaran (Michaelis & Seeber, 2019). Kurikulum pada SMK berisi tentang integrasi antara pengetahuan
kerja yang sesuai dengan jurusanya dan keterampilan yang ada di dunia kerja (Wheelahan, 2015). Khurniawan dan Erda (2019)
menyebutkan bahwa lulusan SMK pada industri manufaktur fabrikasi menempati pekerjaan dengan jabatan Operator CNC.
Photek (2020) menjelaskan scope pekerjaan Operator CNC meliputi: (1) pengoperasian mesin CNC, (2) persiapan atau setting
mesin CNC, (3) penjaminan mutu produk CNC, (4) pelaporan hasil produk, dan (5) penyesuaian hasil dengan gambar Kerja.
Berdasarkan uraian pendahuluan di atas, maka artikel penelitian ini berfokus pada Identifikasi Karier jabatan Operator CNC pada
Industri manufaktur, menguraikan dan menganalisis scope pekerjaan, kompetensi yang dibutuhkan, jenjang karier, insentif, dan
standar gaji. Industri yang digunakan tempat penelitian adalah PT. Insastama, PT. PAL Indonesia, dan PT. Arthawena Sakti
Gemilang Malang, yang merupakan industri manufaktur dalam bidang fabrikasi logam.

METODE

Metode penelitian yang digunakan dalam artikel ini menggunakan pendekatan kualitatif dengan jenis penelitian
multikasus. Pengumpulan data penelitian menggunakan metode wawancara, dokumentasi, serta observasi. Kemudian data
dipaparkan dalam bentuk traksip data, yang selanjutnya akan diuraikan dalam hasil penelitian. Lokasi penelitian ini bertempat
pada industri manufaktur dalam bidang fabrikasi logam dengan rincian industri: PT. Insastama Kediri, PT. PAL Indonesia
Surabaya, dan PT. Arthawena Sakti Gemilang Malang. Informan dalam artikel penelitian ini adalah HRD/SDM, Teknisi, Kepala
Bengkel Workshop Produksi, dan Operator CNC. Pada akhir data disajikan hasil penelitian yang selanjutkan akan dibahas lebih
lanjut menggunakan literatur atau kajian pustaka yang relevan.

HASIL
Pekerjaan pada Jabatan Operator CNC

Scope pekerjaan yang dilakukan oleh jabatan Operator CNC pada PT. Insastama Kediri, PT. PAL Indonesia, dan PT.
Artawena Sakti Gemilang Malang, diawali dengan kegiatan briefing, meliputi: (1) penerapan Kesehatan dan Keselamatan Kerja
(K3), (2) pembagian tugas pekerjaan, dan (3) gambaran pencapaian target. Selanjutnya mengenai kompetensi pekerjaan
pengoperasian mesin CNC, meliputi (1) mengeset mesin CNC; (2) pemasukan program ke dalam memori mesin CNC; (3)
mengecek program dengan cara dry run atau simulasi program; (4) melakukan esekusi program dengan menekan cycle start; (5)
menjalakan sistem kontrol siment.

Scope Pekerjaan dan Kompetensi pada Jabatan Operator CNC
Terdapat beberapa kompetensi bidang pekerjaan pada jabatan Operator CNC PT. Insastama Kediri, PT. PAL Indonesia,
dan PT. Artawena Sakti Gemilang Malang. Kompetensi tersebut sebagai acuan pekerjaan yang dilakukan, dan dijelaskan pada
tabel 1.
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Tabel 1. Kompetensi Jabatan Operator CNC

No. Bidang Pekerjaan Kompetensi Pada Pekerjaan
1. Mengeset Mesin CNC Menyalakan mesin CNC
Memasukan zero-point mesin
Memasukan zero-point benda kerja
Setting pahat (set offset)
Penentuan kuandran benda kerja.
2. Pemograman mesin CNC Pengunaan G code (G1 G2, G3, G90, dil)
Penggunaan kode siklus (G71, G70, G72, dan G75)
Pembuatan program menggunakan MasterCam
Pembuatan program menggunakan Solidwork
3. Pengoperasian Mesin CNC Proses mengeset mesin CNC
Transfer program ke mesin CNC
Dry Run atau simulasi program
Setting water cooling
Cycle start program
Monitoring (Sinumeric 808D)

Secara pembagian kompetensi pada bidang pekerjaan Operator CNC pada PT. Insastama Kediri, PT. PAL Indonesia,
dan PT. Artawena Sakti Gemilang Malang, dibagi menjadi 3 bagian pekerjaa. Dalam bidang pekerjaan mengeset mesin seorang
Operator CNC lebih banyak pada pra-pekerjaan yang meliputi, penyiapan mesin CNC, penyiapan tools, dan penyiapan benda
kerja. Pada bidang pekerjaan pemograman mesin CNC, Operator CNC lebih banyak melakukan pekerjaan pada aplikasi
MasterCAM dan Solidwork. Pada akhir bidang pekerjaan, Operator CNC lebih fokus pada esekusi program ke mesin CNC,
melakukan pengontrolan mesin CNC, dan pengawasan mesin CNC selama proses berjalan.

Jenjang Karier Jabatan Operator CNC
Hasil penelitian yang dilakukan pada PT. Insastama Kediri, PT. PAL Indonesia, dan PT. Artawena Sakti Gemilang
Malang, mengenai jenjang karier pada jabatan Operator CNC, meliputi: (1) jenjang karier pada pada jabatan Operator CNC
lulusan SMK menempati urutan diatas lebih tinggi dari Operator Produksi, (2) terdapat grade atau tingkatan penilaian yang
dilakukan pada rapot kompetensi untuk naik pada jenjang Kkarier atasanya, dan (3) kenaikan grade berdasarkan kompetensi atau
penguasaan. Gambar 1 menjelaskan urutan dari tingkatan jenjang karier pada industri manufaktur jabatan Operator CNC, diawali
dari tingkatan ke 6 dengan jabatan Operator Produksi sampai dengan urutan ke 1 Manajer.

1. Manajer
2. Staf

3. Foreman & Kepala
Bagian

4. Kepala Bengkel

5. Senior Operator CNC
6. Junior Operator CNC
7. Operator Produksi

Gambar 1. Tingkatan Jenjang Karier Industri pada Jabatan Operator CNC

Dari tingkatan jenjang Kkarier Operator CNC, dimulai dengan jabatan Junior Operator CNC grade C, Junior Operator
CNC grade B, Junior Operator CNC grade A, Senior Operator CNC grade C, Senior Operator CNC grade B, Senior Operator
CNC grade A, Kepala Bengkel dan Kepala Bagian/Foreman. Dalam kenaikan grade pada paparan jenjang karier (Gambar 2)
ditinjau dari rapor kompetensi yang dilakukan penilaian pada 3 bulan sekali pada kegiatan penilaian yang dilakukan oleh Kepala
bagian dan foreman. Kenaikan jabatan dari Junior Operator CNC menuju Senior Operator CNC, berdasarkan penilaian rapor
kompetensi pada rekaptulasi penilaian 6 bulan (program management talent).
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Gambar 2 Jenjang Karier pada Jabatan Operator CNC

Insentif dan Gaji pada Jabatan Operator CNC
Hasil penelitian yang dilakukan pada PT. Insastama Kediri, PT. PAL Indonesia, dan PT. Artawena Sakti Gemilang
Malang, mengenai jenjang karier yang dilakukan pada jabatan Operator CNC, mengenai insentif meliputi: (1) insetif
menyesuaikan dengan jenjang karier yang mengacu pada rapor kompetensi, dan (2) insentif hari raya dengan nominal 1 kali gaji
utama. Secara nominal, rentang insentif yang didapatkan pada jabatan Operator CNC adalah 50.000 sampai dengan 1.000.000.
Jumlah insentif tersebut menyesuaikan menyesuaikan grade, tingkatan jenjang karier dan jabatan yang dimiliknya.

Standar Gaji pada Jabatan Operator CNC
Pendapatan tenaga kerja jabatan Operator CNC, pada PT. Insastama Kediri, PT. PAL Indonesia, dan PT. Artawena Sakti
Gemilang Malang, menyesuaikan UMK (Upah Minimun Kriteria) daerah tempat industri itu berada. Secara rentang nominal yang
didapatkan adalah 2.500.000 sampai dengan 3.000.000.

PEMBAHASAN
Pekerjaan pada Jabatan Operator CNC

Scope pekerjaan yang dilakukan oleh jabatan Operator CNC pada industri manufaktur, diawali dengan kegiatan briefing,
meliputi (1) penerapan Kesehatan dan Keselamatan Kerja (K3), (2) pembagian tugas pekerjaan, dan (3) gambaran pencapaian
target. Menurut Jilcha Sileyew (2020) kegiatan briefing K3 pada industri manufaktur bertujuan sebagai cara menumbuhkan
semangat kerja dan sadar akan bahaya selama bekerja. Estriyanto et al., (2021) menyebutkan pada pekerjaan pengoperasian mesin
CNC Milling dan Turning meliputi: mengeset mesin CNC Turning dan Milling, mensimulasikan program kedalam mesin CNC
Milling dan Turning, mengesekusi program pada mesin CNC Milling dan Turning. Kemudian pada industri manufaktur, mengenai
kompetensi pekerjaan pengoperasian mesin CNC, meliputi: (1) mengeset mesin CNC, (2) pemasukan program ke dalam memori
mesin CNC, (3) mengecek program dengan cara dry run atau simulasi program, (4) melakukan esekusi program dengan menekan
cycle start, dan (5) menjalakan sistem kontrol siment. Photek (2020) menjelaskan scope pekerjaan Operator CNC meliputi: (1)
pengoperasian mesin CNC, (2) persiapan atau setting mesin CNC, (3) penjaminan mutu produk CNC, (4) pelaporan hasil produk,
dan (5) penyesuaian hasil dengan gambar kerja.

Scope Pekerjaan dan Kompetensi pada Jabatan Operator CNC

Kompetensi seseorang di dunia kerja diperoleh dari seseorang mengikuti pendidikan formal, non-formal, dan informal.
Organisasi di Eropa dan Amerika Serikat menyebutkan bahwa kompetensi (keterampilan kerja) akan tetap penting dalam aspek
pendidikan kejuruan (Barrick, 2019). Lembaga pendidikan harus mengitegrasikan kompetensi (keterampilan kerja) yang
berorientasi pada jenjang pendidikan, sebagai dasar dalam pemerolehan kompetensi sebelum masuk ke dunia kerja (Mulder, 2019).
Selanjutnya Jayalath, (2016) menyebutkan bahwa kompetensi yang didapatkan melalui pembelajaran (formal, non-formal, dan
informal) diartikan sebagai kemampuan keterampilan melakukan suatu kerjaan secara khusus dalam suatu pekerjaan atau
kehidupan di masyarakat.

Pada pekerjaan mengeset mesin CNC diawali dengan cara menyalakan mesin CNC, memindah nol mesin ke nol benda
kerja, menekan MDI dan JOG, dan memasukan nol benda kerja pada menu set offset (Abizar et al., 2020). Pada kegiatan pra-
pengerjaan atau mengeset mesin CNC, yang harus dilakukan Operator CNC adalah mengidentifikasi mesin CNC, memahami
semua fungsi komponen, memahami tombol perintah, setting tools yang akan digunakan, memindah nol mesin ke nol benda kerja,
dan menguji coba gerakan sumbu utama dengan tekan JOG dan handweels (Wicaksono et al., 2020). Pendapat tersebut senada
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pada pekerjaan mengeset mesin CNC jabatan Operator CNC pada industri manufaktur, yang meliput menyalakan mesin CNC,
memasukan zero point mesin, memasukan zero point benda kerja, setting pahat (set offset), dan penentuan kuandran benda kerja.

Secara kompetensi pada jabatan Drafter dan Operator CNC lebih ditekankan pada aspek pengetahuan dan penggunaan
software model 3D, software CAD, dan software CAM (Akyazi et al., 2020). Kemudian pada industri manufaktur, mengenai
kompetensi pekerjaan pemograman mesin CNC meliputi: (1) penggunaan G code pada pemograman, G1 G2, G3, G90, dll; dan
(2) Pembuatan program dilakukan secara manual dan aplikasi CAM (MasterCam). Selanjutnya Widiyaningsih & Irwanto (2021)
menegaskan secara prinsip kerja mesin CNC (Turning maupun Milling) pada PT. Seji Lestari Furniture, diawali dari kegiatan
pemograman mesin CNC (penginputan data atau kode axis mesin CNC yang diolah pada software komputer), dan pengoperasian
mesin CNC (dengan mengesekusi program menjadi gerakan mekanik mesin).

Dalam proses pengoperasian mesin CNC dimulai dengan cara: set offset dengan menekan tombol MDI, menekan JOG,
transfer program ke mesin CNC, dry run atau simulasi program, setting water cooling, cycle start program, dan monitoring
(Abizar et al., 2020). Dalam proses pengoprasian mesin CNC menggunakan sistem control Simnumeric 808D, dimulai dengan
cara penginput program kedalam memori mesin CNC, simulasi program menggunakan menu simulation pada program manager,
cycle start program, dan monitoring (Wicaksono et al., 2020). Hal tersebut selaras pada pekerjaan pengoperasian mesin CNC
jabatan Operator CNC pada industri manufaktur, yang meliputi proses mengeset mesin CNC, transfer program ke mesin CNC,
dry run atau simulasi program, setting water cooling, cycle start program, dan monitoring (Sinumeric 808D).

Jenjang Karier Jabatan Operator CNC

Questibrilia (2019) menegaskan bahwa jenjang karier yang dimiliki seseorang berdasarkan kompetensi pada sertiap
individu untuk menjabat pada posisi tertentu, kompetensi tersebut merujuk pada KKNI. Susilo et al., (2018) menjelaskan bahwa
masing-masing jenjang karier bermuatan empat pilar kompetensi generik, yakni: (1) kompetensi pada aspek sikap dan tata nilai,
(2) kompetensi pada aspek penugasan pengetahuan, (3) kompetensi pada aspek kemampuan kerja, dan (4) kompetensi pada aspek
hak wewenang dan tangungjawab. Selain itu yang dapat memengaruhi jenjang karier pada tenaga kerja adalah disiplin kerja,
motivasi, dan pengembangan pendidikan (Jantitya & Sari, 2014). Penyetaraan jalur jenjang pada pekerjaan Operator CNC dibagi
menjadi 6 jenjang, yakni: (1) Toolroom, (2) Junior CNC Operator, (3) Senior Milling dan Turning Operator, (4) Workshop
Foreman/Technican/Callibation, (5) CNC Manufacturing Engineer/Designer, dan (6) CNC Supervisor (Farkhan, 2020).

Susilo et al., (2018) menyebutkan bahwa Kerangka Kualifikasi Nasional Indonesia atau yang disebut dengan singkatan
KKNI, didefiniskan sebagai penjenjangan kompetensi atau tigkatan kompetensi yang menyandingkan mengintegrasi, dan
menyetarakan bidang pendidikan formal, non-formal, dan informal dalam rangka pengakuan kompetensi kerja. Selanjutnya
tingkatan KKNI berfungsi dalam memetakan jenjang karier seorang tenaga kerja (Farkhan, 2020). Jenjang karier atau career
path adalah suatu posisi pada pekerjaan yang harus dilalui seorang tenaga kerja untuk mencapai jabatan atau posisi pada pekerjaan
(Questibrilia, 2019). Kemudian hasil penelitian pada industri manufaktur, mengenai jenjang karier yang dilakukan pada jabatan
Teknisi meliputi: (1) jabatan Operator CNC menempati urutan diatas lebih tinggi dari Operator Produksi: (2) terdapat grade atau
tingkatan penilaian yang dilakukan pada rapor kompetensi untuk naik pada jenjang karier atasanya; dan (3) kenaikan grade
berdasarkan kompetensi atau penguasaan dalam perbaikan mesin produksi dan mampu menekan presentase akumulasi kerusakan
yang terjadi. Secara tujuan penilain rapor kompetensi yang didapatkan oleh tenaga kerja pada industri manufaktur adalah, (1)
untuk menemukan nilai obyektif dari setiap karyawan, (2) meningkatkan transparansi potensi pertumbuhan karier di perusahaan
bagi setiap karyawan, (3) untuk meningkatkan efisiensi penggunaan penggajian, (4) untuk menilai secara kualitatif potensi
personel; dan (5) untuk menarik perhatian calon tenaga kerja (Plenkina & Osinovskaya, 2018).

Insentif pada Jabatan Operator CNC

Insentif merupakan gaji tambahan yang diberikan tenaga kerja untuk meningkatkan kinerja yang lebih efektif. Menurut
Vaisburd et al., (2016) bahwa insentif berupa gaji tambahan yang diberikan tenaga kerja, dengan tujuan mendorong tenaga kerja
untuk bekerja lebih efektif dari pekerjaan dan tanggungjawabyang telah dilakukan. Hasil penelitian yang dilakukan pada industri
manufaktur, mengenai insentif yang didapatkan pada jabatan Operator CNC meliputi: (1) insentif menyesuaikan dengan jenjang
karier yang mengacu pada rapor kompetensi, dan (2) insentif hari raya, yang didapatkan dengan nomial 1 kali gaji utama. Secara
tujuan penilaian rapor kompetensi oleh tenaga kerja pada industri manufaktur adalah: (1) untuk menemukan nilai obyektif dari
setiap karyawan, (2) meningkatkan transparansi potensi pertumbuhan karier di perusahaan bagi setiap karyawan, (3) untuk
meningkatkan efisiensi penggunaan penggajian, (4) untuk menilai secara kualitatif potensi personil, dan (5) untuk menarik
perhatian calon tenaga kerja (Plenkina & Osinovskaya, 2018). Insentif pada tenaga kerja berdasarakan penilaian kompetensi yang
berupa tabel peringkat tenaga kerja, dimana setiap peringkat posisi sesuai dengan tingkat gaji (Plenkina & Osinovskaya, 2018).
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Standar Gaji pada Jabatan Operator CNC

Gaji merupakan suatu bentuk kompensasi yang diberikan oleh tenaga kerja sebagai pengganti usahanya (Kusumayati,
2020). Gaji adalah bentuk imbalan yang diberikan perusahaan akan pekerjaan yang dilakukan oleh seseorang (Mar, 2020). Gaji
merupakan upah yang diberikan perusahaan oleh tenaga kerja yang sesuai perjanjian yang telah disepakati bersama (Chaudhry et
al., 2017). Gaji tenaga kerja merupakan hasil, upah, dan balasan dari pekerjaan yang telah dilakukan (Widyanata et al., 2019).
Dengan hal ini maka dapat diformulasikan bahwa gaji merupakan bentuk dari upah, imbalan, dan balasan atas usaha yang
dilakukan oleh tenaga kerja pada suatau pekerjaan di perusahaan. Gaji merupakan suatu faktor yang dapat memengaruhi motivasi
tenaga kerja (Liem & Sutanto, 2019). Tujuan dalam pemberian gaji adalah menahan dan meningkatkan motivasi tenaga kerja,
pada kinerja yang efektif (Simatupang & Kartikasari, 2017). Gaji merupakan salah satu faktor pendorong semangat, giat, dan
rajin dalam melakukan suatu kinerja yang efektif (Balza & Vladimir, 2018). Dengan hal ini maka dapat disimpulkan bahwa gaji
yang diberikan perusahaan pada tenaga kerja mampu mendorong motivasi tenaga kerja (semangat, giat, dan raji) pada kinerja
yang efektif.

Kesejahteraan penduduk dapat jadikan tanda dalam majunya suatu Negara. Elemen yang dapat ditinjau dari majunya
suatu Negara adalah penghasilan yang didapatkan masyarakat, jaminan sosial yang ada, kondisi kehidupan layak, dan angka
konsumtif penduduk (Vaisburd et al., 2016). Mengenai pendapatan tenaga kerja jabatan Operator CNC, pada industri manufaktur,
menyesuaikan UMK (Upah Minimun Kriteria) daerah tempat industri itu berada. Upah minimum tenaga kerja berdasarkan
koenfisiensi produktifitas, akumulasi pendapatan, dan gaji yang ditetapkan oleh daerah melalui rapat asosiasi serikat pekerja
(Vaisburd et al., 2016).

Selanjutnya mengenai analisis karier pada jabatan Operator CNC pada industri manufaktur, dijelaskan pada Gambar 3
yang menguraikan scope pekerjaan dan kompetensi Operator CNC, jenjang karier, insentif, dan standar gaji. Berdasarkan
pembahasan diatas ditemukan bahwa pekerjaan jabatan Operator CNC meliputi: mengeset mesin CNC, pemograman CNC, dan
pengoperasian mesin CNC. Kemudian secara jenjang karier Operator CNC setara dengan jenjang karier jabatan Teknisi. Terdapat
grade pada jenjang karier yang harus dilalui oleh Operator CNC, grade tersebut berdasarkan penguasaan kompetensi yang
dimilikinya. Dari grade tersebut, menjadi penentu jabatan Operator CNC untuk mendapatkan insentif tambahan selain gaji utama.
Gaji utama pada jabatan Operator CNC pada Industri Manufaktur menyesuaikan UMK tempat industri berada.
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Gambar 3. Bagan Jabatan Operator CNC pada Industri Manufaktur

SIMPULAN

Berdasarkan hasil penelitian dan pembahasan dengan menggunakan kajian pustaka yang relevan, maka didapatkan
simpulan mengenai analisis karier tenaga kerja pada jabatan Operator CNC di industri manufaktur, yang meliputi: (1) mengeset
mesin CNC, (2) pembuatan program secara manual dan menggunakan aplikasi CAM, dan (3) pengoperasian dan monitoring
menggunakan system control siment. Secara kompetensi pekerjaan yang yang dilakukan oleh Operator CNC, meliputi:
menyalakan mesin CNC, memasukan zero point mesin, memasukan zero point benda kerja, setting pahat (set offset), penentuan
kuandran benda kerja, pengunaan G code (G1 G2, G3, G90, dll), penggunaan kode siklus (G71, G70, G72, dan G75), pembuatan
program menggunakan MasterCam, pembuatan program menggunakan Solidwork, proses mengeset mesin CNC, transfer
program ke mesin CNC, dry run atau simulasi program, setting water cooling, cycle start program, dan monitoring. Berikutnya
mengenai jenjang Kkarier pada jabatan Operator CNC diawali dengan jabatan Operator Produksi, yang selanjutnya naik pada
jabatan Junior Operator CNC, Senior Operator CNC, dan Kepala Bagian/Foreman. Mengenai insentif pada jabatan Operator CNC,
didapatkan nominal dengan menyesuaikan Upah Minimun Kriteria Provinsi Jawa Timur. Berdasarkan hasil kesimpulan maka
saran ditunjukan pada penyelenggaraan lembaga pendidikan kejuruan dengan program keahlian teknik pemesinan, diharapkan
mampu menyelenggarakan dan mefasilitasi peserta didik dengan berbagai kompetensi yang relevan, dengan tujuan tercapainya
kompetensi yang diharapkan oleh industri manufaktur pada bidang fabrikasi.
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