


Daftar Istilah

CNC

Singkatan dari Computerized Numerical Control atau Computer Numerically Controlled
Interpolasi Linier

Kombinasi gerak dua sumbu atau lebih yang menghasilkan jalur yang lurus antara titik
awal pemrograman dan titik akhir pemrograman.

Gerak menuju titik referensi (Reference point approach)

Adalah proses menentukan posisi koordinat alat potong atau tempat alat potong
terhadap titik nol mesin. Ketika menggunakan sumbu- sumbu koordinat mesin untuk
operasi program CNC sangat penting untuk memastikan harga koordinat aktual yang
diberikan oleh sistem pengukuran sesuai dengan harga koordinat pada mesin.

Panel Kontrol

Bagian kontrol dari mesin CNC, terdiri dari keyboard CNC dan panel kontrol mesin
(Machine Control Panel = MCP).

Pergeseran jalannya alat potong (Tool compensation)

Nilai yang diberikan untuk memindahkan lintasan alat potong sesuai dimensi (panjang
dan diameter) alat potong.

Pergeseran titik nol (Zero point offset atau Position Shift Offset)

Nilai yang diberikan untuk menggeser titik nol dari sistem koordinat mesin (M) ke sistem
koordinat benda kerja (W). Pergeseran titik nol pada sistem kontrol CNC Sinumerik 802
S/C menggunakan G54, G55, G56, dan G57.

Program CNC

Program yang berisi urutan blok atau baris instruksi. Blok atau baris instruksi tersebut
disusun dari kata-kata yang terdiri dari huruf kapital dan angka.

Sistem koordinat

Sistem yang mendiskripsikan gerakan pada mesin sebagai gerakan relatif antara alat
potong dan benda kerja. Sistem koordinat yang digunakan biasanya adalah sistem
kordinat kartesian dengan sumbu x, sumbu y, dan sumbu z.

Softkey

Tombol yang ada di panel kontrol yang memiliki fungsi untuk mengaktifkan menu yang

tertulis pada layar di atas tombol tersebut
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Modul Teknik Pemesinan Bubut CNC

Materi
1. Mengenal Bagian-bagian Utama Mesin CNC, Panel Kontrol

Sinumerik 802 C base line, dan Tata nama Sumbu Koordinat

2. Menghidupkan Mesin Bubut CNC dengan Sistem Kontrol
Sinumerik 802 C base line

3. Seting Benda Kerja, Pahat, dan Zero Point Offset Mesin Bubut
CNC

4. Menulis Program di Mesin Bubut CNC (menulis, membuka, dan
Mengedit program CNC)

5. Mengoperasikan Mesin Bubut CNC untuk membuat benda

kerja.
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A. Cek Kemampuan/Pre Assesmen

Petunjuk :

Berilah tanda check (V) di sebelah kanan pernyataan berikut sesuai dengan kondisi

kemampuan anda pada saat ini:

Jawaban
No Pernyataan
Bisa Belum bisa

1. Saya dapat menjelaskan bagian-
bagian mesin bubut CNC

2. Saya dapat menjelaskan sistem
koordinat pada mesin bubut CNC

3. Saya dapat menjelaskan prinsip
kerja mesin bubut CNC

4, Saya dapat melakukan pengaturan
zero point offset pahat terhadap
benda kerja

5. Saya dapat menjelaskan bagian-
bagian dari program CNC

6. Saya dapat melakukan penyetingan
cekam di mesin bubut CNC

7. Saya dapat melakukan
pemasangan pahat pada mesin
bubut CNC

8. Saya memahami dasar- dasar
pemrograman CNC di mesin bubut
CNC

9. Saya dapat menulis program CNC
di mesin bubut CNC

10. | Saya bisa mengoperasikan mesin
bubut CNC untuk membuat produk

Apabila ada beberapa pernyataan tersebut di atas belum bisa anda kerjakan, maka
anda diharapkan mempelajari modul ini.
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Proses belajar dan Latihan
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Materi 1

Mengenal Bagian-bagian Utama Mesin Bubut CNC,
Panel Kontrol Sinumerik 802 S/C base /ine, dan tata
nama sumbu koordinat

Tujuan
Setelah mempelajari Materi 1 ini mahamahasiswacmemiliki kompetensi:
e Dapat menjelaskan bagian-bagian utama mesin perkakas bubut CNC
e Dapat menjelaskan bagian- bagian panel kontrol Siemens 802 S base line

pada Mesin Bubut CNC

e Dapat menjelaskan sistem koordinat mesin bubut CNC
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A. Deskripsi Materi 1
1. Mengenal Panel Kontrol
Gambar skematis panel kontrol adalah sebagai berikut
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a. Penjelasan Panel kontrol mesin (Machine Control Panel)
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b. Papan ketik CNC (CNC keyboard)

Softkey % Vertical menu
i ; =
M Machine area key = Acknowledge alarm
A Recall key Q Selection key/toggle key
e ETC key —Q ENTER / input key
@ Area switchaver key 1? Shift key
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Gambar 1.1. Layout Layar

Modul 2. Teknik Pemesinan Bubut CNC Versi 3/2012




Penjelasan untuk gambar di atas adalah :

Tabel 1. Penjelasan Bagian-bagian tampilan layar Sinumerik 802 S/C

No. Bagian Singkatan Arti
1 MA Mesin
Area operasi yang sedang PA Parameter
aktif PR Programming
DI Services
DG Diagnosis
2 STOP Program Berhenti
Status Program RUN Program sedang berjalan
RESET Program dibatalkan
3 Jog Pergeseran eretan manual
Mode Pengoperasian MDA Input manual dengan fungsi Automatic
Auto Automatic
4 SKP Blok dilewati
Status Display Blok program yang diberi tanda garis miring
(/) di depan nomer blok diabaikan selama
eksekusi program
DRY Dry Run Feed
Gerakan pergeseran eretan dilaksanakan
dengan gerak makan yang telah ditentukan
dalam data gerak makan yang sudah
ditetapkan pada seting Dry Run
ROV Rapid traverse overide
Penambahan kecepatan gerak juga terjadi
pada gerakan Rapid
SBL Single Block
Pelaksanaan program dengan eksekusi tiap
blok program
M1 Programmed Stop
Ketika fungsi ini aktif, program akan berhenti
pada blok dimana MO1 dituliskan. Pada
kasus ini, pesan “5 stop MO0/MO01 is active”
muncul pada layar.
PRT Program test
Pengujian program yang telah dituliskan
1...1000 INC Mode Incremental
Apabila kontrol pada mode Jog, maka
ukuran incremental ditampilkan sebagai
ganti fungsi kontrol active program
5 1 Stop : No NC Ready
Operational Massage 2
3 Stop : EMERGENCY STOP Active
4 Stop : Alarm active with stop
5 Stop : MOO/MO1 active
6 Stop : Block ended in SBL Mode
7 Stop : NC STOP active
8 Wait : Read- in enable missing
9 Wait : Feed enable missing
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No. Bagian

Singkatan

Arti

10

Wait : Dwell time active

11 Wait : Auxiliary fuction acknowl. missing
12 Wait : Axis enable missing

13 Wait : Exact Stop not reached
14

15 Wait : For Spindle

16

17 Wait : eed Overide to 0%

18 Stop : NC block incorrect

19

20

21 Wait : Block search Active

22 Wait : No. spindle enable

23 Wait : Axis feed value 0

6 Program name

Nama Program

7 Alarm line

Baris alarm hanya muncul jika suatu alarm
NC atau PLC sedang aktif. Baris alarm berisi
nomer alarm dan kriteria reset dari sebagian
besar alarm yang muncul

8 Working Window

Jendela kerja dan display NC

9 Recall symbol

Simbol ini ditampilkan di atas tombol softkey
ketika operator pada menu yang lebih
rendah

10 Menu extension

v]|[>]

ETC muncul jika simbol muncul di atas
tombol softkey, fungsi lanjutan akan muncul.
Fungsi ini dapat diaktifkan dengan tombol
ETC.

11 Softkey Bar

12 Vertical Menu

Apabila simbol ini muncul di atas tombol
softkey fungsi menu lebih lanjut akan
muncul. Ketika tombol VM ditekan, fungsi ii
akan muncul di layar dan dapat dipilih
dengan menggunakan kursor UP dan kursor
DOWN

13 Feedrate override

Di sini ditampilkan penambahan feed rate
gerak makan aktual

14 Gear box

Di sini ditampilkan tingkatan gigi spindel
1....5

15 Spindel speed override

0%

Di sini ditampilkan penambahan kecepatan
spindel
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d. Area Operasi

Fungsi dasar CNC dikelompokkan dalam area operasi berikut :

Operating areas

Machine Parametersl Frogram | Services Diagnostics

NN N NSNS

Executing Editing Creating Reading Alarm
part program part in/ reading display
programs data programs out data Start-up
Manual

control

Gambar 1.2. Area Operasi Sinumerik 802 S/C Base line

Pemindahan daerah operasi :

M
' Tekan tombol area “Machine” untuk bisa langsung masuk pada area operasi
mesin.

=

Gunakan tombol pemindahan area operasi untuk kembali dari semua area
operasi ke menu utama.

Tekan tombol pemindahhan area operasi dua kali untuk kembali ke area operasi
sebelumnya. Sesudah sistem kontrol dihidupkan, secara default akan muncul area

operasi mesin.
e. Tingkatan-tingkatan proteksi

Titik-titik sensitif dari sistem kontrol diproteksi menggunakan password untuk mencegah

terjadinya pengisian dan perubahan data. Akan tetapi, operator bisa memilih tingkatan
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proteksi pada menu “Machine Data” yang tampil pada area operasi “Diagnostics.”
Secara default proteksi berada pada Protection Level 3. Pada menu tersebut,
pemasukan dan pengubahan data tergantung pada pengaturan tingkatan proteksi yaitu

e Tool offsets
e Zero offsets
e Seting data
o RS232 setings
f. Keselamatan Kerja

Simbol petunjuk keselamatan kerja yang ada pada mesin harus diperhatikan dengan
seksama. Simbol tersebut adalah :

Danger (Bahaya) : mengindikasikan bahwa situasi sangat berbahaya yang
A mana bila diabaikan akan menyebabkan kematian atau cidera yang serius

atau kerusakan peralatan yang fatal.

A Warning (Peringatan) : mengindikasikan bahwa berpotensi menimbulkan
situasi berbahaya yang mana bila diabaikan akan menyebabkan kematian

atau cidera yang serius atau kerusakan peralatan yang fatal.

Caution (Perhatian) : Kata caution yang digunakan dengan simbol

A keselamatan kerja mengindikasikan adanya potensi berbahaya, yang jika
diabaikan, bisa menyebakan cidera kecil atau menengah atau kerusakan
peralatan

Caution (Perhatian) : Kata caution yang digunakan tanpa simbol
keselamatan kerja mengindikasikan adanya potensi berbahaya, yang jika
diabaikan, bisa menyebakan kerusakan peralatan.

Notice (Pemberitahuan) : menunjukkan informasi yang berhubungan
dengan produk atau bagian-bagian penting dari dokumentasi yang
memerlukan perhatian khusus.
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g. Soft key

Softkey adalah tombol di bawah layar yang berfungsi sebagai tulisan yang tertera

pada layar di atas tombol soft key tersebut. Gambaran fungsi soft key yang

paling sering digunakan :

Gambar 1. 3. Gambaran fungsi softkey pada Sinumerik 802 S/C

Machine Parameter Program Services Diagnosis
L Alarms B Start-y [—
disp'ay P data
Dispay Cispay Change
> bright. darker lang.
DataIn Data Out RS232
Start Start settng = i
Execut f
e
ext.
| Programs Cycles Selection Open
> New Copy Delets Rename N::frzory
R Tool Setting Zero
" | Parameter comection data offset
— Program Actva Zoom
Aute control s Sl WCS act.val
) Executf. Zoom G Zoom M
Axis feed.
> - ext. funct funct
[ 2 block Actva Zoom
MDA o WCsS actval
! Zoom G Zoom M
s Aois feed. funct funct
S ,‘\,/‘jt Hand whee Axis feed. A,Cl = S
Jog wcCs actval.
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h. Mesin Perkakas CNC dan Tata Nama Sumbu Koordinat

Mesin perkakas CNC adalah mesin perkakas yang dalam pengoperasian proses
penyayatan benda kerja oleh pahat dibantu dengan kontrol numerik komputer atau CNC
(Computer Numerical Control). Untuk menggerakkan pahat pada mesin perkakas CNC
disepakati menggunakan sistem koordinat. Sistem koordinat pada mesin bubut CNC
(Gambar 1.4) adalah sistem koordinat kartesian dengan dua sumbu yaitu sumbu X , dan
sumbu Z. Sistem koordinat tersebut bisa dipindah-pindah titik nolnya untuk kepentingan
pelaksanaan seting, pembuatan program CNC dan gerakan pahat. Titik- titik nol yang
ada pada mesin bubut CNC adalah titik nol Mesin (M), dan titik nol benda kerja (W).

+X

@ Machine zero

% Reference point

% Tool reference point

@ Workpart zero L

™\ - . .
\E‘—f ool changing pasition

Gambar 1.4. Sistem koordinat pada mesin bubut CNC, dan titik nol yang ada di mesin
bubut CNC ( Siemens,2003 ; MTS.,1999)
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A. Ringkasan Materi 1

Mesin bubut CNC terdiri dari bagian mesin perkakas dan bagian kontrol CNC. Mesin
perkakas terdiri dari bagian pahat dan pencekamannya, meja mesin bubut, dan bagian
pemegang/pencekam benda kerja. Bagian kontrol atau panel kontrol CNC terdiri dari
papan ketik sebelah kiri, papan ketik sebelah kanan, dan layar. Papan ketik sebelah Kiri
digunakan untuk menulis, mengubah dan memanggil program CNC. Papan ketik
sebelah kanan adalah tombol-tombol pengendalian mesin. Layar (monitor) pada panel
kontrol memberikan informasi tentang: area operasi, status program, mode
pengoperasian, tampilan status, pesan pengoperasian, nama program, baris alarm,
jendela kerja, simbol recall, menu berikutnya, kotak softkey, menu vertikal, penambahan
laju pemakanan, gear box, dan penambahan putaran spindel.

Simbol-simbol keselamatan kerja harus diperhatikan oleh semua yang berinteraksi
dengan mesin CNC. Simbol-simbol tersebut pada mesin bubut CNC dengan

menggunakan simbol tanda seru di dalam segitiga kuning.

Mesin bubut CNC untuk pengoperasiannya menggunakan sistem koordinat kartesian.
Sistem koordinat ini mendiskripsikan gerakan pada mesin sebagai gerakan relatif antara
pahat dan benda kerja. Sistem koordinat pada mesin bubut CNC yang digunakan adalah

sistem kordinat kartesian dengan dua sumbu yaitu sumbu X, dan sumbu Z.
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B. Soal Latihan

Petunjuk : Kerjakan soal dan tugas di bawah ini di buku catatan anda
1) Sebutkan bagian- bagian utama mesin bubut CNC !
2) Sebutkan bagian- bagian panel kontrol mesin bubut CNC !
3) Apa saja informasi yang kita peroleh dari layar di panel kontrol CNC?
4) Apa sajakah area operasi yang ada pada mesin bubut CNC ?

5) Jelaskan mengenai tata nama sumbu koordinat pada mesin bubut CNC!

C. Tugas

1) Buatlah gambar sket sebuah mesin bubut CNC yang ada di laboratorium CNC

dengan nama- nama bagian-bagiannya !

2) Buatlah gambar sket panel kontrol mesin CNC yang ada di laboratorium CNC !

Catatan untuk Penilaian diri :

Lingkarilah angka pada IUK pada halaman 19-23 yang anda anggap sudah anda kuasai

setelah menyelesaikan Materi 1.

Apabila ada bagian yang belum jelas pada deskripsi materi 1 ini bacalah materi
ini berulang-ulang, diskusilah dengan teman atau bertanyalah pada guru.
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Materi 2
Menghidupkan Mesin Bubut CNC dengan Sistem Kontrol
Sinumerik 802 S/C base line
Tujuan

Setelah mempelajari materi 2 ini mahamahasiswa memiliki kompetensi mampu

mengikuti instruksi kerja cara menghidupkan dan mematikan mesin bubut CNC
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A. Deskripsi Materi 2

1. Langkah-langkah Menghidupkan Mesin Bubut CNC
Sebelum menghidupkan mesin, pastikan bahwa arus listrik sudah terhubung ke
mesin CNC.
a. Pompa Oli hidrolik (yang berada di sebelah kanan eretan) dipompa 3
kali, sampai di eretan keluar pelumas.
b. Hidupkan mesin dengan cara memposisikan kunci power supply dan
saklar utama pada posisi ON

c. Hidupkan Kontrol CNC /Monitor dengan menekan tomol NC ON,
kemudian tunggu sebentar sampai proses booting selesai dan muncul
tampilan di layar seperti gambar di bawah

A 7?7 | JOGREF

Ref position mm F: inchimin
+X @] 102.880Act:
+Z O 481.517 0.000
Fra:
+SP () 0.000 0,000
100%
S =on 0.000 300.000[T: 1D 1

>T1D1
G54X0.Z0.MA3310@

I
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d. Mengaktifkan Referensi Mesin

Untuk mengaktifkan referensi mesin, maka ditekan tombol referensi, kemudian
tekan tombol gerakan pahat ke arah +Z sampai referensi ditemukan (lihat
posisi kecepatan gerak makan (feed rate), jangan pada posisi nol) . Setelah itu

tekan tombol +X sampai referensi ditemukan. Tampilan di layar menjadi :

JOG REF
Ref position mm  [F:inch/min Angka yang
X @ 140.000 tampil di mesin
*Z & 600.000° mungkin berbeda

O 0.000

5 = 0.000 200.000[T:

>T1D1
Go4iA.ZA.MB351806

e. Spindle dihidupkan dengan menekan tombol spindel start, maka di layar

akan tampil rpm putaran spindel, dan spindel mesin berputar.

At Fepos.mm |F: inchimin
+X 22.052 0.000Act:
+Z 416.516 0.000 0.000

+SP 111.669 0.000" 0 000

100%
S om0 150.000 300.000(T: 2 1

*TiDl
G54HA.ZA.MA351068

Modul 2. Teknik Pemesinan Bubut CNC Versi 3/2012
19




2. Menggerakkan pahat secara manual untuk menyayat.

Untuk menggerakkan pahat secara manual dilakukan dengan cara menekan

tombol jog. Setelah itu pahat bisa digerakkan ke arah sumbu X (diameter), atau

arah sumbu Z (memanjang). Hal tersebut dilakukan dengan tombol gerakan
sumbu (-Z, +Z, -X atau +X).

H”

FHE

I

a. Menggerakkan pahat Ke arah sumbu Z

FHig

o | mm feum

[VAR]

AUTO

EIec:

POT

i)

—he
SPIN
START

+/

o

R R e e e R
[C] Full screen
0 Front View
Qplght View
QTnp View
A chine Info

Spindle 3tatus
. REL: X 179.407, 2 193.666
AE X 179.407, Z 193.666

1.5 R111=0.4 R112=0.25

ZZ2 —
#f=30 R101=0 R102=30 R103=-28
Rl04=1.5 R105=1 R106=0.2 Rl0O9=2
R110=3 Rl11=3 Rl12=0 R113=4
Rll4=1

LCYCO7

Tombol untuk menggerakkan pahat
setelah tombol Jog ditekan
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b. Menggerakkan pahat ke arah sumbu X

EHm

5] O 9} -
g Alchine Info
N Bl BT 3pindle Status

FEL: ¥ 173.107, Z 203.750
e nea e
A
vif RIE &
warl| sos | B
=)
=)= E)
AuTo) ek | ol

=1 R106=1.2 R10§=2 R109=3
—i = |- | 1.5 R111=0.4 R112=0.25
Sl % :

[Ol Full Screen
0 Front View
& Right View
{0

0.

A
=30 R101=0 R102=30 R103=-23
R104=1.5 R105=1 R106=0.2 R109=2
R110=3 R111=3 R112=0 R113=4
Rlld=1
LCYCS7?

3. Mematikan Mesin Frais CNC dengan sistem kontrol Sinumerik 802 S/C

Prosedur mematikan mesin (Shut down) mesin bubut CNC lebih sederhana dari
pada cara menghidupkan. Akan tetapi proses mematikan ini hanya dilakukan kalau
proses pembelajaran sudah selesai, dan jangan menghidupkan dan mematikan
berkali-kali pada satu pertemuan pelajaran.

Langkah mematikan adalah sebagai berikut :

a. Pada area Jog jauhkan pahat dari cekam atau benda kerja (hal ini
dilakukan agar tangan kita tidak tergores pahat ketika membersihkan
mesin)

b. Tekan tombol NC OFF pada inverter (warna merah)

c. Matikan saklar utama (ke arah OFF)
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B.

Ringkasan Materi 2

Sebelum mesin CNC siap dioperasikan, mesin CNC harus dihidupkan dengan langkah-

langkah tertentu. Langkah- langkah untuk menghidupkan mesin bubut CNC adalah

sebagai berikut :

1)
2)
3)
4)
5)

6)
7)

Pastikan bahwa arus listrik sudah terhubung ke mesin frais CNC

Lakukan pelumasan melalui pompa hidrolik

Hidupkan saklar utama

Tombol inverter diposisikan ON atau NC ON

Aktifkan referensi mesin frais CNC dengan menekan tombol Jog, reference point,
tekan tombol +Z sampai referensi tercapai, kemudian tekan tombol +X sampai
referensi tercapai

Tekan tombol spindle start right

Tekan tombol spindle stop

Soal Latihan

1) Sebutkan langkah-langkah untuk menghidupkan mesin bubut CNC !

2) Gambarlah layar monitor pada mesin CNC pada waktu sebelum titik referensi
diaktifkan dan sesudabh titik referensi diaktifkan!

Tugas

1) Gambarlah tombol- tombol pada panel kontrol yang digunakan untuk

menghidupkan mesin bubut CNC yang ada di laboratorium CNC !

Catatan untuk Penilaian diri :

Lingkarilah angka pada IUK pada halaman 19-23 yang anda anggap sudah anda kuasai

setelah menyelesaikan Materi 2.
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Setelah menguasai Materi 1 dan Materi 2 ini  dilanjutkan dengan materi
selanjutnya yaitu seting pahat, benda kerja, dan zero offset mesin bubut CNC
(Materi 3). Mempelajari cara menseting mesin bisa dilakukan di mesin CNC yang
sebenarnya atau di mesin CNC virtual. Untuk mesin CNC virtual perangkat lunak
yang disediakan disetup (diinstall dahulu) dengan mengikuti langkah-langkah di

Materi Tambahan atau melihat video cara menginstal SSCNC.

Catatan :

Ketika anda mempelajari materi 1 dan 2, jika masih ada sesuatu bagian
materi yang kurang jelas atau ragu-ragu bisa bertanya pada guru, karena
untuk mempelajari materi selanjutnya anda harus sudah menguasai materi
1dan 2.
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Tujuan :

Materi 3

Seting Benda Kerja, Pahat, dan Zero Offset
Mesin Bubut CNC

Setelah mempelajari materi 3 ini mahamahasiswa memilki kompetensi melakukan seting

benda kerja, pahat dan zerro offset mesin bubut CNC

=BG code
CTiDL

Calculate

TzD1

T30l

B BEER &6
B EEE OEnm 0
H EmEEN AEn Ba.|
B EEE Bm 8
@ B E

GOXE6.

I T5D1
. Swangoft CNC

r = @Machlne Wiew
[C] Full $creen
Q Front View
Q Right WView

X 173.854, I 189.8Z1
ABS: X 178.854, Z 189.821

G540, 20. M035100
GO1Z0.Fl00.M8
GO1X75

R105=5 RlOg=0
LCYC95
GOZZ00TZDO

XB6.EZ-70.
G01x40.

GOZZ00.

INS - [] GOZ200.
-
D L ron
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A. Deskripsi Materi 3

Setelah mesin dihidupkan dan mengaktifkan referensi mesin, maka sebelum
mesin digunakan dilakukan seting pahat. Sebelum seting pahat harus dipahami dahulu
prinsip pencekaman benda kerja dan pemasangan benda kerja, serta pemahaman
tentang alat potong (pahat) yang digunakan pada mesin bubut CNC pada umumnya.

1. Pencekaman benda kerja di Mesin Bubut CNC

Alat pencekam benda kerja adalah seperti gambar 3.1 berikut.

collet

Cekam
rahang
empat

Cekam
rahang tiga

Y SR AR A N G 3 T 1

Face
plate

Gambar 3.1. Alat pencekam/
pemegang benda kerja proses bubut
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Gambar 3.2. Benda kerja yang
relatif panjang dipegang
oleh cekam rahang tiga
dan didukung oleh senter
putar

2. Pahat

Pemilihan cara pencekaman tersebut di
atas, sangat menentukan hasil proses
bubut. Pemilihan alat pencekam yang tepat
akan menghasilkan produk yang sesuai
dengan kualitas geometris yang dituntut
oleh gambar kerja. Misalnya apabila
memilih  cekam rahang tiga untuk
mencekam benda kerja silindris yang relatif
panjang, hendaknya digunakan juga senter
jalan yang dipasang pada kepala lepas,
agar benda kerja tidak tertekan

Pahat pada mesin CNC biasanya menggunakan pahat sisipan dari bahan

karbida, seperti terlihat pada Gambar 3.3.

Gambar 3.3. Pahat bubut sisipan (inserts), dan pahat sisipan yang

dipasang pada pemegang pahat (tool holders)

Bentuk dan pengkodean pahat sisipan serta pemegang pahatnya sudah distandarkan

oleh ISO. Standar ISO untuk pahat sisipan dapat dilihat pada Gambar di bawah.
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Metric Series — Taken From ISO 1832-1991

S||E||A||[N|[/ 12|03 ||AF| T || N |- M16
1 2 3 4 5 [ 7 g 9 10
1. Shape 2. Clearance Angle 3. Tolerances
A =] C A B c Tolerance £ Inch For d, Dimension Inch
i T T T
85 807 | A i
I | | " Jl' |!I I'I Tolerance - =
S Clss | ™ : + |BRIB|ERE
L E H A ooz 0o 00 e
o
o E F E 001 001 .00 N
i _
K L M ' ! F 0002 oo ooos B
~ -
E |:| . 15 20 ] 001 il .00 ]
H 0005 o001 ] B
o P R 5 G ] P -
P —_— ooz | ooz -
O O C ) I:' J\ F 0002 001 003 -
- . I N .0002 001 004 .
sﬁ\f e ol 0002 001 a0s
T W
f {@) - Or=Dt|15r ;:lle.:ran-:e .:n'glv.as 0005 001 002 .
fiio (gescrplicn necessary ) .0oos 001 003 -
i 0005 om 004 o
0005 o001 i
4. Type Of Insert
oo3 005 ooz -
A F G M M o 005 o0s 003 .
ili:] 005 004 -
] o1 [0 O 08 oo g0
Q R T U w
.0os .oos .oo3 B
¥ . {-] B . -
= \ ] Yo7y EX3 Il T 003 005 005
. 011 .05 .oo7 B
¥=Special design (description necessary) 015 0os 010
5. Cutting Edge Length 6. Thickness, s 7. Insert With Wiper Edge/Radius
AE K C.DE MW 1st digit 2nd digit
. B. LD, E M, — radius
[ ™7 — j:r—’ 1;& S inch
== S L
anch inch A = 48% &= MOD* = round insers
H.O.F L 01 = 082 05=.219 V& Gy £ = 1y Sdicyy
T1= 078 08 = 250 E=78 C = 01 =.004
/_) T 02 = 004 07 = 312 F = ag° D= 02 =.008
b b 03=.125 0B = 315 P e 5= o =4k
I T3 =156 00 = .375 ] ] 08 =.031
04 = 187 Z = Special Z = Specia 12 =047
T ete

0 oA A

| = cutting =dge length in mm

*mefric sizes

8. Cutting Edge Condition

9. Direction Of Cutting

Comparison
Cutting Edge Length/IC (d)
Shape
Ic

(d) C|D|R:S|T|V’|W

Cutting Edge Length (inch])
218 11

250 |.238).278|.236( 433 A57

275 |.354|.433|.354(.630(.630(.238
500 |.472].5081|.472(.8686 315

625 | 630|.748|.500(1.06

.TE0 |.748|.805|.744(1.30

1.000 |.084(1.22].084(1.73

F

i

'«
SG

Mon-obligatory information

R L

+ £ /%_. ‘_R\\ i

Right-rotated

Left-rotated

MNeutral

(R- and L-rotated)

10. Internal Designation

Internal designation, insert geomeatry
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Pemasangan pahat dilakukan dengan cara menjepit pahat pada rumah pahat
(tool post). Usahakan bagian pahat yang menonjol tidak terlalu panjang, supaya tidak
terjadi getaran pada pahat ketika proses pemotongan dilakukan. Posisi ujung pahat
harus pada sumbu kerja mesin bubut, atau pada sumbu benda kerja yang dikerjakan.
Posisi ujung pahat yang terlalu rendah tidak direkomendasi, karena menyebabkan
benda kerja terangkat, dan proses pemotongan tidak efektif .

Pahat sisipan yang diproduksi oleh
pembuat pahat memiliki kode warna tertentu
sesuai dengan bahan benda kerja yang akan
dikerjakan dan kondisi pemotongan. Kode warna
biru berarti untuk mengerjakan baja, kode warna
kuning adalah pahat untuk mengerjakan baja

tahan karat, dan kode warna merah untuk

pengerjaan besi tuang (lihat gambar di bawah).

Part Number

The part number describes the insert according
to ISO/ANSI standards,
CNMG 120408-M3/CNMG 432-M3.

Steel

Stainless Steel SR OWGIZB I P00
& e e A
P 4 are w
ot [T ==
s
Secolor e
Cast Iron
- | . Chipbreaker Geometr
Finishing ‘ P y
Medium lh(‘l'(“hl]')hrcz\-kor designation describes the
Rough application area.
Machining
Rough M 3
Machining l
e 1-9 = Edge strength
,\FA 5l Em;hlng h hini (1 for low feeds and easy
= IScHIN-ToLgN macining conditions, 9 for high feeds
R = Rough machining s
and rough conditions
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Data Pemotongan (Cutting data)

Biasanya data pemotongan disertakan pada kemasan pahat sisipan, seperti pada

gambar di bawah.

. lOu\ul

N o.

$00 5 fm (1040 - 765)

12 -rl(Ll lF
= 05 oy (0.30.0.60)
Oldin/r (012- 09)

l .. * 275 m/min (315 - 235)

H’m

Kerusakan pahat dan troubleshooting

Beberapa kerusakan pada pahat dan cara mengatasinya dapat dlihat pada table di

bawah.

Troubleshooting

Flank wear ) Insert fracture
* Reduce the cutting speed. * Beduce the feed rata.
» Select a more wear-resistant grade. » Select a tougher grade.
; T_-\ ; — i + Select a stronger chipbreaker.
Cratering wear Comb cracks .
* Use a coolant. * Reduce the cutting speed.
+ Select a more wear-resistant grade. *+ Reduce the feed rate.
- * Reduce the cutting speed. = Ensure that the coolant flow is
*» Reduce the feed rate. adequate and constant. If not, shut
= off the coolant.

Plastic deformation

s

* Use a coolant.

* Select a more wear resistant
grade.

* Reduce the cutting speed.

* Reduce the feed rate.

Buili-up edge

= Increase the cutting speed.
* Increase the feed rate.
« Do not use coolant.

Edge chipping

ik

*» Select a tougher grade.
* Check the workpiece mounting.
= Check the cutting speed.

~
il

* Reduce the feed rate.

* Increase the cutting speed.

* Uze a coolant.

* Improve the stability.

+ Check the alignment of the toal.
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3. Seting Pahat (Tool Offset) dan Pemindahan titik nol (Zero Offset)

Sebelum dilakukan proses seting, maka referensi mesin harus diaktifkan terlebih

dahulu. Proses mengaktifkan referensi pahat dimaksudkan untuk mengidentifikasi posisi

tempat pahat pada posisi paling jauh dari spindle mesin (posisi Z maksimal, dan posisi Z

maksimal). Angka yang tercantum pada sumbu X dan sumbu Z sesudah mengaktifkan

referensi berbeda-beda untuk setiap jenis mesin , dan ukuran mesin (diseting di

perusahaan mesin). Apa yang tertera di layar sebelum, dan sesudah mengaktifkan

referensi dapat dilihat pada gambar di bawabh.

Referensi

Sebelum referensi

1A JOG REF
EX6.MPF

Ref position mm F:inch/min
102.880j"ct:
481.517 0.000

Pra
0.000 0.000

100%
0.000 300.000[T: 1D 1

TiD1
G5438.Z6 . MA35 168

Sesudah referensi aktif

A

=G

0.000 300.000[T:

TiD1
G54X8.Z8.MA351 68

Angka yang
tercantum
tergantung
ukuran mesin

Sesudah mengaktifkan referensi , dilakukan juga mengaktifkan spindle (memutar

spindle) dengan menekan tombol spindle start, sehingga pada layar akan mampak

putaran spindle pada rpm tertentu. Hal tersebut terlihat pada gambar di bawah.

Tampilan di layar ketika Spindle dihidupkan

Repos.mm |F: inchimin

416.516
+5P 111.668

3 =% 150.000

aoo.000m 200 1

>T1D1
G54¥0.720.MB35108
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Sesudah proses mengaktifkan referensi, maka pahat bisa digerakkan dengan menggu-
nakan tombol gerakan pahat ke arah sumbu X dan sumbu Z (lihat lagi di Materi 2).

Menggerakkan pahat manual untuk menyayat.
Gerakan arah sumbu Z

R e
[ Full Screen
©Q Front View
QRight View
Top View
Al chine Info
Spindle Status
B 5L ¥ 179.407, 2 193.665
By X 179.407, Z 193.665

1.5 R111=0.4 R112=0.25

22 —
[ 00-30 RIOL-0 RL02-30 R103=-28
[ Dl0%-L.S RLOS=1 RL06=0.2 R0S-2

E1l0=3 R111=3 R11Z=0 R113=4

= Rll4=1
mm LCYCI7

Tombol-tombol untuk menggerakkan
pahat

Gerakan arah sumbu X

Bl Full Screen
© Front View
& Right View
£

Spindle Status
FEL: X 173.107, Z 203.750

22z
W9-30 R101=0 R102=30 R103=-28
R104=1.5 R105=1 RL0O6=0.Z R109=2
R110=3 R111=3 R112=0 R113=4
R114=1
LC¥CH7
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a. Langkah-langkah Tool Offset

Setelah mesin menemukan referensinya maka dilakukan seting pahat, dan zero

point offset offset.

operator mesin dalam mengidentifikasi tool offset.

Berikut ini dijelaskan langkah-langkah yang harus diikuti oleh

1) Tekan tombol area mesin M ( apabila belum di menu utama, tekan tombol
pemindahan area mesin, yaitu tombol yang di sebelah kanan bawah pada

gambar)

MC3S
+X
+Z
+SP

Act
185.799
204.596

64.799

Repos.mm
0.000
0.000
0.000"

5 120w 360.000

300.000T:

>T1D1
G5440.7Z0.MA351688

Pro-
gram

Para-
meter

Ma-
chine

Serv-
ice

Diag-
nosis

2) Tekan parameter (tombol soft key warna biru di bawah tulisan parameter pada

layar)

"
L

R Parameters

RO B.B00BE8

R1 0.000000
R2 0.000000
R3 0.000000
R4 0.000000
R5 0.000000
RE 0.000000

R
Farameter,

Tool Corr.

Modul 2. Teknik Pemesinan Bubut CNC Versi 3/2012
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data

R7
Ra
R9
R10
R11
R12
R13

0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000

ero offse
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3) Tekan Tool corr

77 JOG

Tool compensation data T type:
Mo. . edges : 3 T Mo:
O —- number: 1 Cut edge pos.:

L mm Geometry N
Leng.1 0.000 0.000
Leng.2 0.000 0.000

Radius 0.000 0.000

Search

4) Tekan >

77 JOG

Tool compensation data T type:
Mo, ¢ edges : 3 T Ma:
O — number: 1

501

ut edge pos.:

L mm Geometry .
Leng.1 0.000 0.000
Leng.2 0.000 0.000

Radius 0.000 0.000

Delete | Mewtool |Get Comp.
tool
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5) Tekan Get Comp.

77

Reference

Axis X
Offs et

185.7949
B.88a8

e ——————— —

L1 0.000

Calculate

6) Putar spindel, lalu sentuhkan pahat pada benda kerja seperti pada gambar (pada

diameter benda kerja yang sudah diketahui diameternya/ telah diukur dulu).
Apabila pahat dari depan maka posisinya adalah seperti gambar di bawah).

7) Masukkan diameter benda kerja, Misal kalau diameter benda kerja yang disentuh

oleh pahat adalah 40 mm, maka pada offset ditulis 40.

& Front View
Q Right View

Hspindle status
REL: ¥ 178.854, % 189.821
AB3: X 176.854, 2 189.821

= B & Code

O TIDL

G54%0. 0. 035100

G01Z0. F100.M5

GOLXTS.

Calculate

T2D1
R105=5 R106=0
LCYCI5

GOZZ00TZD0
DN EEEENEERAS
XBh.Z-70.
GOLXA0.
0 BEE BB
HEODES OEn N
1 BEE BANEN K.

GOZZ00.
T3D0
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8) Tekan calculate, kemudian tekan OK

178.854
368.8048

163.854

Calculate QK

9) Tekan next axis untuk seting pahat pada sumbu Z, sehingga pada layar seperti
gambar di bawah

Reference
T G:GSEDIGS-ﬂf-S?

189.821
38.884
0.000
163.854

Calculate oK

Modul 2. Teknik Pemesinan Bubut CNC Versi 3/2012
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10) Sentuhkan pahat pada permukaan benda kerja

Reference

T e=s00/zsd-57
G 0

i 203.212
E1 30.008

L2

—_

Calculate

BN BREE BN
B Ol mEn o

11) Masukkan data Z yang tertulis ke offset

T —
& Right View
4 -

I]]JSpindle Status
REL: ¥ 170.812, Z 203.212
ABS: ¥ 170.812, Z 203.212

=BG code

C>TIDL
G54X0. 20. M03S100
G01Z0.FL00. M8
GO1X75.

CHAME="L0&"

TzDl

R105=5 R106=0
LCYCA5
GOZZ00TZD0
T3D1
HE6.E-T0.
GO1X40.

PA

Reference

T G=Gs00/z54 57
G 0

203.212
283.212
0.000
163.854

Calculate

DN EEEERENERS
Hl BNE BEES

12) Tekan calculate
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Reference

T G=GS§DE54—5?

* Axis Z 203.212
Offset 283.212
G 500 0.000
' L2 -0.000
L2

Calculate

13) Tekan OK

14) Tekan pemindahan area mesin (=)

15) Tekan parameter

16) Tekan tool corr, kemudian ganti harga radius pahat dengan radius ujung pahar
yang digunakan.

PA 77 MDA RO
Tool compensation data Ttype: 501
Mo, ¢ edges 3 T Mo 1
D — number: 1 Cutedge pos. [ Diganti
mm Geometry Wear radius ujung
. Leng.1 0.000 0.000 pahat,
Leng.2 -0.000 /Duﬁﬁ misalnya 0.4
— .
L2 Radius 0.000 0.000
==D D== ==T T== Search
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Pa | 77

O —- number:

MDA

Tool compensation data
Mo, ¢ edges :

a

1

ROV

T type:
T Mo
Cut edge pos.:

b—

L1

mim

Geometry

Leng.1

0.000

Leng.?

-0.000

Radius

a.488

17) Tekan pemindahan area operasi (=)

Search

Tombol
pemindahan
area operasi
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b. Langkah-langkah Menentukan Zero Offset

Langkah- langkah penentuan pergeseran titik nol (Zero Offset) adalah sebagai berikut

(pada setiap tampilan gambar layar, angka yang tertera tidak sama dengan yang di

mesin sesungguhnya, angka selalu berbeda setiap melakukan seting) :

1) Pindah ke area operasi manual dengan menekan JOG

2) Tekan Main menu

MCs
+X
+Z
+SP

Act Repos.mm [F: inch/min
0.000}Act:

0.000 0.000
0.000 "%

178.124
206.591
160.312

0.000
6%

S 1

0.000

300.000[T: 1 D¢ 1

»T1i

Ma-
chine

3) Tekan Parameter

|:_|_:I

G54X0.ZA.MA35188

Para- Pro- Sen- Diag-
meter gram ice naosis

R Parameters
RO . 860060

R1
R2
R3
R4
R5

0.000000
0.000000
0.000000
0.000000
0.000000

0.000000
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4) Tekan”
5) Tekan Zero offset

Settable zero offset

Offset
i4@ .88
204 167

6) Pilih G54

7) Tekan Determine

EX6.MPF

set

-30.000 mm
204967 mm

Pro-
grammed

Settable zero offset
Gh4
Axig Offset
X 140.000

G55
Offset
-30.000 mm

Tool number
Select tool number!

I |

Tulis di sini
nomer pahat,
misal 1

8) Tulis nomer Tool (misalnya : 1)
9) Tekan OK

Modul 2. Teknik Pemesinan Bubut CNC Versi 3/2012
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7?7 JOG

Determine zero offset
Offset Axis Position
G54 140.000 mm | X 178.124 mm

T Mo 1 Dnum: L TType:501
Length - | 0.000 mm

Offset : 0.000

Next Mext
UFrame Axis

10) Sentuhkan pahat di permukaan benda kerja bagian diameter yang sudah
diketahui ukurannya atau pada sumbu X

benda kerja
-/ diukur

diameternya

Pahat

menyentuh
permukaan
benda kerja

11) Tulis diameter benda kerja pada offset
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12) Tekan Calculate
13) Tekan Next Axis

EXEMPF
Determine zero offset
Offset Axis

Gh4 -170.002mm | X -150.062 mm

THNo:1 Dnum: 1 TType: 501
Length : + 4

Offzet : |40.008

PA

RS
s ]

JOG 100 INC

Determine zero offset
Offset Axis

Gh4 -475154 mm | £ -475.019 mm

TNo.:1 Dnum: 1 TType: 501
Length : + 4 -0.000 mm

Offset : 48-888|

Sumbu X
yang sedang
aktif

Diameter
benda kerja
yang
disentuh

Sumbu Z

yang sedang
aktif
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14) Gerakkan pahat ke arah sumbu Z, sehingga menyentuh permukaan rata di
samping benda kerja

Pahat
/ menyentuh
bidang
permukaan
rata dari
benda kerja

di sini
15) Tulis 0 (nol) pada offset
16) Tekan Calculate
PA 7 JOG 100 INC
Determine zero offset
Offset i Paosition
G54 -475.019m z -475.019 mm
TMo:1 Dnum : 1
Length :
Offset : [BLBEA Angka
pada G54
— — berubah
LUFrame Axis
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17) Tekan OK, kemudian matikan putaran spindel.

g
c
4

EMENS\EX6.MPF

SIEMENS SINUMERIK 802C
base line

o o o]
o e ]

JOG 100 INC

[Seftable zera offset
G54 G55

Axig Offset Offset

X +178.862 30000 mm

z -475.019 204167 mm

BEEEBBEEE
EE ET EB K.
—
I —— L]
DOEDD BOE B0
s SR — b +,
NN @R OOE =5
oD Ann HEN
DEEDGD DDE = Z1al.

18) seting zero offset (G54) sudah selesai.
19) Matikan putaran spindel dan mundurkan pahat.

20) Selanjutnya akan dicoba/diuji apakah seting tersebut benar.

c. Menguji data alat potong (tool offset) dan zero offset

Untuk mengetahui apakah data alat potong dan zero offset yang kita telah lakukan
benar, maka kita membuat program singkat ( 1 baris). Program tersebut berisi
memanggil G54 dengan pahat T1, dan pahat bergerak ke arah diameter dan jarak yang
diketahui. Pada contoh ini benda kerja yang dihunakan adalah diameter 40 mm panjang
120 mm, maka pahat diarahkan untuk bergerak menuju diameter(X) 44 mm jarak 2 mm

dari permukaan kanan benda kerja (2),

1) Tekan M, Tekan MDI, kemudian tulis satu baris program seperti terlihat pada
gambar
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MA 77 MDA ROV

MCS Act Repos.mm |F: inch/min
+X -153.662 0.000Act: Program ini
+Z -475.019 0.000 0.000 e
+SP 336.442 0.000""% ditulis

S 1o0% 0.000 200.000[T: 1D: 1
G54 GA T1 Gi ¥44 Z2 Fianel

Actval Zoom
WCS actval

2) Sesudah ditulis program singkat tersebut, kemudian tekan cycle start (posisi feed
rate jangan pada posisi 0%, tapi putar sampai sekitar 50%), apabila pahat
bergerak ke diameter dan jarak Z yang ditentukan, maka seting yang sudah
dilakukan benar. Jika tidak benar, maka proses seting diulangi lagi.

Pahat pada
posisi
diameter 44
mm dan 2
mm dari
permukaan
kanan
benda kerja
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B. Ringkasan Materi 3

Tujuan seting pahat, benda kerja, dan mesin bubut CNC adalah menentukan posisi titik
nol benda kerja (W) terhadap titik nol mesin (M) dengan bantuan pahat dan benda kerja
yang telah dipasang di mesin. Seting pahat dilakukan untuk menentukan posisi pahat
(ujung pahat) terhadap koordimat mesin CNC dan untuk kepentingan pengukuran

kompensasi jarak pahat.

Langkah- langkah seting zero offset dilakukan untuk memindah titik nol mesin (M) ke titik

nol benda kerja (W) . Langkah-langkahnya secara garis besar adalah :

(1) Menghidupkan mesin

(2) Memasang pencekam benda kerja

(3) Memasang benda kerja

(4) Memasang pahat

(5) Menseting harga kompensasi pahat (tool correction)

(6) Melakukan pemindahan titik nol arah sumbu X

(7) Melakukan pemindahan titik nol arah sumbu Z

(8) Melihat hasil/ mengedit hasil seting yang diperoleh di G54
(9) Memeriksa kebenaran proses seting

(10) Membetulkan kesalahan seting.

C. Soal Latihan

Petunjuk : Kerjakan soal di bawah ini bersama dengan kelompok praktikum

anda (3 — 4 orang)

1) Periksa posisi cekam dan pahat yang telah terpasang di mesin bubut CNC
yang ada di laboratorium CNC di sekolah anda!
2) Pasanglah benda kerja di cekam, hidupkan mesin CNC dan lakukan seting

pahat (tool offset) !
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3) Setelah mengerjakan no. 2 lakukan seting pergeseran titik nol arah
sumbu X!

4) Lakukan seting pergeseran titik nol arah sumbu Z, dengan cara bergantian
diantara anggota kelompok praktikum !

5) Catat harga G54 yang diperoleh !

6) Apakah hasil seting pergeseran titik nol yang anda lakukan sudah benar?

Jelaskan !

D. Tugas
Petunjuk :

Lakukan tugas berikut secara perorangan. Tugas ini bisa anda kerjakan di
sekolah atau di rumah dengan menggunakan program mesin frais CNC virtual
SSCNC

1) Dengan menggunakan mesin frais CNC virtual SSCNC lakukan pemasangan
pahat, pemasangan cekam, dan pemasangan benda kerja! (lihat di materi
tambahan untuk mengerjakannya !)

2) Catat harga G54 yang anda peroleh !

3) Periksalah hasil seting anda !

4) Apabila masih ada kesalahan, lakukan seting lagi sampai diperoleh harga
G54 yang benar!

Catatan untuk Penilaian diri :

¢ Lingkarilah angka pada IUK pada halaman 19-23 yang anda anggap sudah
anda kuasai setelah menyelesaikan Materi 3.
¢ Apabila ada bagian yang belum jelas atau ada keraguan, diskusikan dengan

teman anda atau bertanyalah pada guru.

Setelah bisa melakukan seting, maka berikutnya silahkan mempelajari cara menulis dan

mengedit program CNC (Materi 4).
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Materi 4

Menulis Program di Mesin Bubut CNC
(membuka, menulis, dan mengedit program CNC)

Tujuan

Setelah mempelajari materi 4 ini mahamahasiswa memiliki kompetensi :

¢ Memahami dasar-dasar program CNC untuk mesin bubut CNC
e Dapat menulis (membuka, menulis, dan mengedit) program CNC di mesin
bubut CNC
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A. Deskripsi Materi 4

Agar dapat menulis program CNC dan memahami apa yang ditulis, maka berikut ini
dipaparkan mengenai dasar- dasar pemrograman CNC dan kode-kode instruksi
pemrograman CNC. Hal ini harus dipahami lebih dahulu sebagai dasar pemahaman
penulisan program CNC.

1. Struktur program

Program CNC terdiri dari blok (block) yang berurutan. Setiap blok merupakan
langkah pemesinan. Perintah/Instruksi ditulis dalam satu blok dalam bentuk kata-kata
(words). Blok terakhir dari urut- urutan tersebut berisi kata khusus untuk mengakhiri
program yaitu M2.

Tabel 4.1. Struktur program

Word | Word | Word ; Comment
Block N10 GO X20 ... | 1st block
Block N20 G2 Z37 ... |:2nd block
Block N30 | G91 N
Block N40
Block N50 M2 ; End of program

2. Setiap program memiliki nama sendiri.
Ketika membuat suatu program CNC, nama program bisa ditentukan sendiri oleh
pembuat dengan ketentuan sebagai berikut :
o Dua karakter pertama harus merupakan huruf, selanjutnya huruf, angka-angka,
atau underscore boleh dipakai
¢ Jangan menggunakan lebih dari 8 karakter
¢ Jangan menggunakan tanda pisah (-)
Contoh nama program : FRAMES521

3. Struktur kata dan addres adalah seperti Gambar di bawah
Satu kata terdiri dari addres dan harga (value). Addres berupa huruf kapital dan

harga berupa angka (lihat Gambar 4.1).
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| Word Word I I Word |

Il-\ddress E\/alue li\ddress Value I Ii\ddress Value |

L a1 | [ x201] [ _F300 |

Traverse Path or end Feed:
with linear position for X 300 mm/min
interpolation axis: -20.1 mm

Gambar 4.1. Struktur kata
4. Jumlah karakter pada addres

Satu kata boleh berisi beberapa huruf addres. Akan tetapi dalam kasus ini, tanda sama
dengan “=" harus disisipkan untuk menunjukkan harga dari angkanya terhadap huruf
addres yang dimaksud.

Contoh : CR=5.23

5. Struktur blok

Suatu blok instruksi (block instructions) sebaiknya berisi semua data yang diperlukan
untuk melaksanakan satu langkah pemesinan. Blok biasanya terdiri dari beberapa kata
dan selalu diakhiri dengan the end of-block character “LF” (line feed). Karakter tersebut
akan muncul dengan sendirinya ketika tombol return atau input ditekan ketika kita

menulis program. Dalam satu blok jumlah karakter maksimal 127 buah.

IN... Word1 Word2 Wordn :Comment LF
BLANK BLANK BLANK BLANK
end-of-block
character not
- Only if needed, visible
Block instructions positioned at end,
separated from rest of block
Block number, written befare the by ;
statements, only if needed,
character N is replaced with
character * in main blocks

Skip block, only if needed,

positioned at the beginning Total number of characters in a block: 127

Gambar 4.2. Diagram struktur blok/baris program

Pada kontrol CNC Sinumerik 802 S/C nomer program tidak harus ada, akan tetapi
sebaiknya kita menulis nomer program agar mudah mengeditnya.
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6. Urut- urutan kata
Ketika satu blok terdiri dari lebih dari satu pernyataan, kata-kata dalam satu blok harus
diatur dengan urutan sebagai berikut :

N...G... X... Z...F... S.. T... D... M...
Pilihlah nomer blok dengan langkah 5 atau 10. Dengan demikian kita masih memiliki
tempat untuk menyisipkan beberapa blok lagi, jika nantinya ada kesalahan atau blok

program kurang.

7. Blok diabaikan (Block skipping)
Blok program yang tidak dikerjakan ketika menjalankan program CNC ditandai dengan
tanda garis miring “/” di depan nomer blok.
Sewaktu program dikerjakan oleh mesin, maka blok yang diawali dengan tanda “ /”

dilewati atau diabaikan, program yang dikerjakan adalah pada blok selanjutnya.

8. Komentar/ catatan (comment/remark)
Catatan dapat digunakan untuk menjelaskan pernyataan dari blok program . Komentar
ditampilkan bersama dengan isi program yang lain dari satu blok yang sedang tampil.

Contoh Program :

N10 ; G&S Order No. 12A71
N20 ; Pump part 17, Drawing No.: 123 677
N30 ; Program created by Mr. Adam Dept. TV 4

N50 G17 G54 G94 F470 S20 T1 DO M3 ; Blok Utama

N60 GO G90 X100 z2

N70 GO X98

N80 G1 Z-50

/N90 X102 ;Blok yang diabaikan
N100 X104

N110 GO z2

N120 X145 z5

N130 M5

N140 M2 ;Program berakhir
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9. Ringkasan kode intruksi program CNC

Kode-kode instruksi untuk pembuatan program CNC (Kode G, M,F, T, D,
S,LCYC) yang sering digunakan di sini akan dijelaskan sesuai urutan
penggunaan kode yang digunakan dalam suatu program CNC. Penjelasan dan
gambar yang digunakan diambil dari buku Referensi yang dibuat oleh
perusahaan Siemens (2003). Ringkasan Instruksi yang digunakan secara ringkas
dijelaskan di bawah.

a. Gb4, pencekaman benda kerja dan pergeseran titik nol mesin ke titik
nol benda kerja.

Pergeseran titik nol memberitahukan secara pasti titik nol benda kerja dari titik
nol mesin. Pergeseran ini dihitung setelah benda kerja dicekam pada pencekam
di mesin dan harus diisikan pada parameter titik nol (zero offset). Pergeseran titik
nol diaktifkan melalui program CNC dengan menuliskan G54 (lihat gambar di

bawah), atau pergeseran titik nol yang lain, misalnya G55, G56, atau G57.

X

Machine Workpiece %Grkpiew

Workpiece

I T C 1Y S

Specify offset in £ axis onlyl

Gambar 4.3. Pemindahan titik nol dari M ke W
Format :
N... G54; berarti titik nol benda kerja diaktifkan
N...
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b. G90, pemrograman menggunakan koordinat absolut
Apabila di awal program CNC ditulis G90, maka pemosisian pahat yang
diperintahkan menggunakan koordinat absolut dari titik nol benda kerja. Titik nol
benda kerja adalah sebagai titik nol absolut atau (0,0,0). Lihat gambar di bawah

untuk memahami hal tersebut.

590 absolute dimension 391 incremental dimension 1

"
- 24
L

Gambar 4.4. Pengukuran absolut dan incremental

Format :

N.. G90 ; berarti sistem pengukuran absolut diaktifkan

N...

N... G91 ; berarti sistem kordinat yang digunakan adalah incremental.
Kode G91 berarti sistem pengukuran yang digunakan menggunakan koordinat
relatif atau incremental. Pergeseran pahat diprogram dari tempat pahat berada
ke posisi berikutnya. Titik nol (0,0,0) berada di ujung sumbu pahat. G91 biasanya

digunakan di awal sub rutin (sub program).

c. T, pemanggilan pahat
Pahat yang digunakan dipilih dengan menuliskan kata T diikuti nomer pahat,
misalnya T1, T2, T3. Nomer pahat bisa dari angka bulat 1 sampai 32000. Di
sistem kontrol maksimum 15 pahat yang bisa disimpan pada waktu yang sama.
Apabila akan mengganti pahat, maka pada program CNC ditulis T diikuti angka

nomer pahat yang dimaksud.
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Format :
N....
N... T1; berarti pahat 1 diaktifkan
N...
N... T4 ; berarti pahat diganti dengan pahat 4.
d. D, mengaktifkan kompensasi pahat
Beberapa pahat memiliki panjang dan diameter yang berbeda. Untuk
mengaktifkan perbedaan tersebut, maka sesudah menulis nomer pahat
(misalnya T1), kemudian diikuti D dengan nomer kompensasi yang dimaksud.
Harga kompensasi pahat disimpan pada parameter tool correction (lihat gambar
di bawah). Harga D adalah antara 1 sampai 9 tergantung bentuk pahat yang

digunakan. Pada program CNC. apabila D tidak diprogram, maka harga D yang
digunakan adalah D1, apabila DO berarti pergeseran harga pahat tidak aktif.

F -Toaol carrier reference point

Turning tool
@
% |
Length 1
X)
./-
¥
1/
\ ength,d
@
Tool tipP
(tool nose) - R -Edge radius (tool radius)
S -Position of tool nose center point
o

Gambar 4.5. Pergeseran posisi pahat (tool offset) yang diperlukan
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The tool parameter DP2 specifies the tool point direction. Direction value 1 to 9 can be programmed:

X Tool point direction DP2:

P=5 " Note:

Parameters length 1 and length 2 refer to
3 ~-Jm= point P with tool point directions
7 1..8, but to S (S=P) with 9.

Gambar 4.6. Harga tool offset juga memerlukan data mengenai arah penyayatan
ujung pahat. Harga arah penyayatan adalah 1 sampai 9.

Format :
N....
N... T1 D2; berarti pahat 1 dengan kompensasi 2
N...
N... T5 D8; berarti pahat 5 dengan kompensasi 8.

Catatan: penjelasan lebih detaill mengenai kompensasi pahat dapat dilihat di
Buku Referensi “Operation and Programming Sinumerik” (2003) halaman 8-39

sampai 8-51
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e. G96, G97 dan S, kecepatan potong konstan

Fungsi G96 adalah untuk mengatur kecepatan potong. Apabila G96 ditulis
kemudian diikuti S, berarti satuan untuk S adalah m/menit, sehingga selama
proses pembubutan menggunakan kecepatan potong konstan. G97 Dberarti
pengaturan kecepatan potong konstan OFF, sehingga satuan S menjadi putaran

spindel konstan dengan saruan putaran per menit (rpm).

Format :

N... G96 S120 LIMS=... F... ; kecepatan potong konstan 120 m/menit
N...
N... G97 ; kecepatan potong konstan OFF

Catatan :

LIMS berarti batas atas putaran spindel. Apabila menggunakan G96 harus
diprogram harga putaran maksimal, karena untuk G96 putaran spindel akan
bertambah cepat ketika diameter mengecil dan menjadi tidak terhingga ketika
diamater 0 (misalnya pada proses facing). Harga F yang digunakan akan ikut

terpengaruh apabila menggunakan G95 dengan satuan mm/putaran.

Untuk mengaktifkan jumlah putaran spindel mesin frais CNC digunakan S diikuti
dengan jumlah putaran per menit. Arah putaran spindel mengikuti perintah kode
M, yaitu M3 putaran searah jarum jam, dan M4 putaran berlawanan arah jarum

jam. Sedangkan perintah M5 putaran spindel berhenti.

Format :
N... M3
N... G97 S1500; berarti putaran spindel searah jarum jam 1500 rpm.
N...
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f. F, gerak makan

Gerak makan F adalah kecepatan pergerakan pahat yang berupa harga absolut .
Harga gerak makan ini berhubungan dengan gerakan interpolasi G1, G2, atau
G3 dan tetap aktif sampai harga F baru diaktifkan di program CNC. Satuan untuk
F ada dua yaitu mm/menit apabila sebelum harga F ditulis G94, dan mm/putaran
apabila ditulis G95 sebelum harga F. Satuan mm/putaran hanya dapat berlaku
apabila spindel berputar.
Format :

N....

N... G94 F100; berarti harga gerak makan 100 mm/menit
N... M3 S1000
N

... G95 F2; berarti gerak makan 2 mm/putaran

g. GO, gerak cepat lurus
GO berfungsi untuk menempatkan (memposisikan) pahat secara cepat dan tidak
menyayat benda kerja. Semua sumbu bisa bergerak secara simultan sehingga
menghasilkan jalur lurus (lihat gambar di samping). Perintah GO akan selalu aktif
sebelum dibatalkan oleh perintah dari kelompok yang sama, misalnya G1, G2,
atau G3.

I_l ‘.K r‘--"""'- P1

=l P2
I I

L z

— |

Gambar 4.7. Gerak cepat dengan GO
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Format :
N...
N... GO X40 Z25; gerak cepat aktif menuju koordinat yg ditulis
N...

h. G1, interpolasi lurus dengan gerak makan tertentu
Fungsi dari perintah G1 adalah menggerakkan pahat dari titik awal menuju titik
akhir dengan gerakan lurus. Kecepatan gerak makan ditentukan dengan F.
Semua sumbu dapat bergerak bersama (lihat gambar di bawah). Perintah G1
tetap aktif sebelum dibatalkan oleh perintah dari kelompok yang sama (GO,
G2, G3).

Gambar 4.8. Gerak interpolasi lurus G1
Format :
N... GO X20 Z-40
N... G1 X30 Z-60 F20 ; berarti pahat bergerak lurus menuju
N... G1 Z-72 ; berarti pahat bergerak lurus menuju
N
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I. G2 dan G3, gerakan interpolasi melingkar

Perintah G2 atau G3 berfungsi untuk menggerakkan pahat dari titik awal ke titik
akhir mengikuti gerakan melingkar. Arah gerakan ada dua macam yaitu G2 untuk
gerakan searah jarum jam, dan G3 untuk berlawanan arah jarum jam (lihat
gambar di bawah). Gerak makan pahat menurut F yang diprogram pada baris
sebelumnya.
Format :

N...

N... G2 X... Z... 15 K-1; bergerak melingkar ke (X,Z) dengan titik pusat di

(5,-1) dari titik awal gerak pahat
N... G2 X... Z...CR=10; bergerak melingkar ke (X,Z) dengan radius 10

N...
G2/G3 and input of center point (+end point): G2/G3 and radius spoecification (+end point):
* A End point X.Z x A End point X.Z

4&\\ Circle radius CR

. Center pointl, J .
Start point X,Z Start point X,Z

r

|
| eg G2X.Z.1 K. eg.G2X.Z.CR=...

Y

z z

Gambar 4.9. Gerak interpolasi melingkar G2 dan G3

j. G41, G42, G40, kompensasi pahat
Kompensasi radius pahat akan aktif apabila ditulis G41/G42. G41 adalah
kompensasi radius kiri, sedangkan G42 adalah kompensasi radius kanan. G40

adalah membatalkan kompensasi radius atau tanpa kompensasi.
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Tool nose radiu
"

Gambar 4.10. Kompensasi pahat G40 G41

Format :
N... GO X... Y... Z...
N... G42 ; berarti kompensasi radius pahat kanan diaktifkan
N... G1 X... Y...
N...
N... G40 ; berarti kompensasi dibatalkan

k. M2, M3, M4, M5, M8, M9, fungsi tambahan
Kode M ini adalah kode untuk fungsi tambahan. Arti beberapa kode M tersebut
adalah :
M2 = program berakhir
M3 = spindel ON dengan putaran searah jarum jam
M4 = spindel ON dengan putaran berlawanan arah jarum jam
M5 = spindel OFF
M8 = coolant ON
M9 = coolant OFF.

Format :
N...
N... M3 ; berarti spindel putar arah kanan
N...
N... M5 ; berarti spindel OFF
N... M2 ; program berakhir
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|. G383, penyayatan ulir dengan kisar konstan

Fungsi dari G33 adalah menyayat beberapa jenis ulir dengan Kkisar
konstan berikut :

e Ulir pada benda silindris

e Ulir pada benda berbentuk tirus

e Ulir luar dan ulir dalam

e Ulir dengan titik awal tunggal maupun ganda

e Ulir Multi-blok (ulir yang bersambung)
Fungsi pembuatan ulir ini memerlukan spindel dengan sistem pengukuran
posisi. G33 tetap aktif sampai dibatalkan oleh instruksi dari kelompok yang
sama yaitu GO, G1, G2, dan G3.
Jenis ulir kanan atau kiri bisa dibuat dengan G33, proses tersebut diatur
dengan arah putaran spindel yaitu M3 untuk ulir kanan dan M4 untuk ulir
kiri. Jumlah putaran spindel diatur dengan kode S.
Pada waktu membuat ulir harus diperhatikan titik awal penyayatan dan titik
akhir penyayatan.

Format :
e Untuk ulir silindris
N... GO X... Z...
N... G33 Z.... K...
N....

e Untuk ulir tirus (sudut tirus kurang dari 45°)

N... GO X... Z...
N... G33 Z.... X.... K...
N....

e Untuk ulir tirus (sudut tirus lebih dari 45°)

N... GO X... Z...
N... G33 Z.... X.... l...
N....
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e Untuk ulir melintang

N... GO X... Z...
N...G33 ... X.... l... ;
N....

Penjelasan lihat gambar di bawah.

Programming: Lead:
x|
Cylindrical thread N —
G33 2. K. — - —
Z
Tapered thread . . X r— —~ Lead:
QJle al taperis ey
G332 XK. less than 45
degrees - T - - - =
(Lead K, since Z axis has the longer path) z

Angle at taper is
GI3 Z. X 1. greater than 45

| Lead:
1
degrees | _ R
[Lead I, since X axis has the longer path) =
Transversal thread X Lead:
G33 X.. 1. I
e - — - —=
z

Gambar 4.11. Pemrograman ulir dengan G33

Harap diperhatikan bahwa G33 bukan siklus pembuatan ulir, tetapi gerakan

pemotongan ulir sekali jalan dengan kisar konstan.

m. CHF/ RND, Champer/ radius fillet

Kita dapat menambahkan elemen

N10 G1 ...CHF=._ JSTCHF=
= % / .

champher dan radius pada pojok e,

kontur. Instruksinya adalah
CHF=.... atau RND=.... diprogram

Xk Bisector

pada blok sebelumnya. L.

z

Gambar 4.12. Pembuatan champer
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Format :

N.....
N.... G1 Z50 CHF=1
N.... X.... Z...
Straight line/straight line Straight line/straight line

Rounding . -

M10 G1 _RND=__. MN&0 G1 __RND=__.
—_— —_—

" Rounding

B \NED G1 ..

Gambar 4.13. Pembuatan fillet (radius pojok)

n. LCYC82, pembuatan lubang dengan mata bor (drilling) untuk lubang
dangkal (spot facing)

Siklus adalah bagian program yang berisi proses yang saling bersambung yang
mendukung beberapa proses pemesinan, misalnya pembuatan lubang dengan
mata bor, membuang bagian benda kerja yang tidak diperlukan atau pemotongan
ulir. Suatu siklus dapat berjalan setelah diberi beberapa data parameter. Siklus
standar untuk pembuatan lubang dan aplikasi pemotongan tertentu telah ada
dalam sistem. Pemberian harga parameter dari R100 sampai dengan R149
digunakan sebagai isian parameter dari suatu siklus.

Pada siklus LCYC82 ini mata bor dengan jumlah putaran dan gerak makan yang
terprogram masuk ke benda kerja sampai dengan kedalaman akhir tertentu.
Apabila kedalaman akhir telah dicapai maka gerakan turun mata bor akan
berhenti sebentar (dwel) sesuai dengan harga yang telah diprogramkan di
parameter. Setelah itu mata bor akan kembali dengan cepat ke bidang
pengembalian (lihat gambar di samping).

Syarat penggunaan siklus LCYC82 ini adalah putaran spindle dan arah

putarannya demikian juga harga gerak makan sudah diprogram di baris program
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sebelumnya. Posisi koordinat pemboran sudah

6o

. »a dilakukan sebelum memanggil siklus ini. Pahat

: G . .

- yang dibutuhkan dengan harga kompensasi

%% :"P Ato1 pahat sudah diisikan datanya sebelum siklus ini
{!/'/J e A dipanggil.

Gambar 4.14. Gambaran pembuatan lubang dengan LCYV82

Parameter yang digunakan pada siklus ini :

Format :
N...
N...

R101 : posisi bidang pengembalian (absolut) yaitu posisi dari mata bor
pada akhir siklus.

R102 : jarak aman posisi mata bor yang berfungsi sebagai bidang
referensi

R103 : bidang referensi (absolut)

R104 : kedalaman akhir (absolut)

R105 : waktu berhenti yang digunakan untuk memutus beram (detik)

GO0 X40 Y40 zZ5

R101=5.000 R102 =3.000 R103=0.000

R104=-6.000 R105=10.000 ; harga parameter
.. LCYC82 ; pemanggilan siklus
.. GO X...Y...

0. LCYCB83, siklus pembuatan lubang dalam

Fungsi dari siklus ini adalah membuat lubang dalam dengan suatu siklus yang

berulang, tahap demi tahap mata bor masuk ke benda kerja yang jumlah gerakan

masuknya bisa diprogram pada parameternya. Mata bor bisa kembali ke bidang
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referensi untuk membuang beram sesudah masuk ke benda kerja atau kembali 1

mm pada setiap masuk untuk mematahkan beram (lihat gambar di bawah).

Parameter yang digunakan pada siklus ini

e R101 : bidang pengembalian (absolut)

e R102 :jarak aman posisi mata bor (tanpa tanda)

e R103: bidang referensi (absolut)
e R104 : kedalaman akhir (absolut)
¢ R105 : waktu tinggal diam (dwel)

e R107 : gerak makan untuk proses pemboran

e R108 : gerak makan untuk pemboran pertama

e R109 : waktu berhenti untuk titik awal atau untuk membuang beram

e R110 : kedalaman pemboran pertama (absolut)

e RI111 : pengurangan pemakanan untuk kedalaman berikutnya (%)

e R127 :jenis pemesinan (0 = beram dipatahkan, 1 = beram dikeluarkan)

This motional

sequence is
repeated for each

driIIing|depth
[e¥]

@f"ﬂ
o

etc

GO

R101

R103 + R102
R103

Clearance distance|
current drill. depth

1stdrilling depth
R110
2nd drilling depth

Next drilling
depth

R104

Note ) L :
In tthe diagram, the clearance distance to the current drilling depth is s

the 1st drilling depth. In reality, it is effective for every drilling depth.

Gambar 4.15. Gambaran pembuatan lubang dengan LCYC83

Modul 2. Teknik Pemesinan Bubut CNC Versi 3/2012

66




Format/ contoh :
N...GO X...Y...Z5
N... R101 =5.000 R102=3.000 R103=0.000
R104=-15.000 R105= 5.000 R107=30.000
R108=40.000 R109=10 R110=-5.000
R111=20.000 R127=1.000 ;harga parameter
N... LCYCS83 ;pemanggilan siklus
N...GO X...Y... Z...

p. LCYC93, siklus pembuatan alur

Siklus pembuatan alur dirancang untuk membuat alur simetris pada

bidang silindris dan permukaan melintang. Siklus ini bisa digunakan untuk

pembuatan alur pada pembubutan luar maupun pembubutan dalam.

R115
R116 R100

Gambar 4.16. Parameter yang digunakan pada pembuatan alur

Parameter yang digunakan :

R100

: diameter alur di titik awal
R101 :
R105:
R106 :

titik awal alur pada arah sumbu Z (pada posisi sebelah kiri)
metode pemesinan (jangkauan harga 1 sampai 8)

sisa untuk proses finishing (tanpa tanda)
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R107 : lebar pahat (tanpa tanda)

R108 : kedalaman pemakanan (tanpa tanda)

R114 : lebar alur (tanpa tanda)

R115 : dalam alur (tanpa tanda)

R116 : sudut alur, harga antara 0<=R116<=89.999 derajad
R117 : champher di awal alur (lihat gambar)

R118 : champher di dasar alur (lihat gambar)

R119 : waktu tinggal diam di dasar alur.

Tabel 4.2. Variasi pembuatan alur (Harga R105)

Value LongitudinalfFacing External/lnternal Star‘ting Point Position
1 L A Left
2 P A Left
3 L | Left
4 P | Left
5 L A Right
6 P A Right
7 L | Right
8 P | Right
Contoh :

Dibuat alur dengan ukuran seperti gambar :

&

oD [Ty] [
— — — — — P || I oy u‘J
3] ] 3]
P
1x45° |t - |_ll1x45° ||, 2x45°
25
31

20
T
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Program bagian alur adalah :

G54 G90 G97 S1200 M3
GO X60 Z30

T3 G95 F0.2

GO X39 Z-25
R100=35.000 R101=-25.000
R105=5.000 R106=0.300
R107=3.000 R108=1.000
R114=6.000 R115=4.500
R116=0.000 R117=1.000
R118=0.000 R119=5.000
LCYC93

GO0 X80 Z20

M5 M2

g. LCYC94, siklus undercut

LCYC94 adalah siklus pemesinan undercut bentuk E dan F (sesuai

dengan DIN 509). Tool offset harus diaktifkan sebelum siklus digunakan.

Pada siklus ini harga X adalah harga diameter.

FORM E
x 4 _R101 J-“‘ FORM F ——
.-_i_; ._."
E_ﬂl-" f_i:'
X ==
RI00D
B o -7 —
Z
For workpieces with For workpieces with
one machining twio mutually
surface perpendicular
machining surfaces

Gambar 4.17. Bentuk undercut E dan F menurut DIN 509

Parameter :

R100 :
R101 :

R105
R107

diameter ulir di titik awal, tanpa tanda

titik awal ulir pada arah sumbu Z

: definisi dari bentuk, untuk bentuk E=55 dan F=56
: definisi dari arah pemotongan, harga R107 dapat dilihat di tabel
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To\t?l nose
radiusl

SL4 /\ /\,\ SL3

. - — - = Theoretical
- — +Z nose fip
AR
\f_

SL2

Gambar 4.18.Harga R107

r. LCYC95, siklus pembubutan memanjang
Siklus ini dapat menyayat bentuk kontur yang telah diprogramkan di sub
program, pada arah memanjang maupun melintang (facing), untuk bubut
luar maupun bubut dalam.
Proses pengasaran, finishing atau pemesinan penuh dapat dipilih melalui

parameter. Harga tool offset (D) harus aktif pada siklus ini.

Contour shifted by /|
o finishing allowance g
Original confour [ e
!
_¢1 Infeed
|
1 Infeed
2 Roughing
3 Cut residual
comers
4 Lift
. 5 Return
z

Gambar 4.19. Urutan gerakan pada siklus LCYC95

Parameter :
R105 : tipe pemesinan (memiliki harga 1 sampai 12), tipe pemesinan
dibagi dalam 3 kelompok yaitu :

¢ Memanjang/facing
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e Bubut dalam/bubut luar
e Pengasaran/finishing/pemesinan lengkap
lihat pada tabel di bawah
R106 : sisa untuk proses finishing
R108 : jarak pembagian penyayatan, tanpa tanda
R109 : sudut masuk pahat untuk pengasaran, berharga 0 untuk proses
facing
R110 : sisa penyayatan untuk kontur pada proses pengasaran
R111 : gerak makan untuk proses pengasaran.
R112 : gerak makan untuk proses finishing.
Tabel 4.3. Variasi untuk siklus pembubutan memanjang untuk R105

Longitudinal/Facing | External/lnternal | Roughing/Finishing/

Value (P) (AMT) Complete Machining |
1 L A Roughing
2 |P A Roughing
3 |L I Roughing
4 |P I Roughing
5 |L A Finishing
6 |P A Finishing
7 |L I Finishing
8 |P I Finishing
9 L A Complete
10 P A Complete
11 L | Complete
12 P | Complete

Mesin CNC dapat mengerjakan siklus ini kalau bentuk kontur sudah didefinisikan.
Definisi bentuk kontur dengan nama program tersendiri. Nama program bentuk
kontur diakhiri dengan ekstensi SPF, misalnya L15.SPF.

Contoh program :

Modul 2. Teknik Pemesinan Bubut CNC Versi 3/2012

71




|

|

|

|

|
@20
286
@40
@50

30

70

Nama Program L15.SPF

G1 X20 Z20

Z-22

G2 X38 Z-30 CR=8
G1 X40 Z-70

X46

G3 X50 Z2-72 CR=2
M17

Nama program untuk siklus : BBT4

G54

G90 T1 D1 S1500 F100 M3
GO X50 Z22
_CNAME="L15"
R105=1.000 R106=0.500
R108=1.000 R109=0.000
R110=0.500 R111=100.000
R112=80.000

LCYC95

GO X60 Z20

M5 M2

s. LCYC97, siklus pembubutan Ulir
Siklus pembubutan ulir bisa digunakan untuk membuat ulir luar atau ulir
dalam, ulir tunggal atau ulir ganda. Pembuatan ulir bisa pada benda yang
silindris atau benda tirus, serta bisa digunakan untuk membuat ulir di

permukaan melintang.
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Parameter dan penjelasannya yang digunakan untuk siklus penguliran

dijelaskan pada gambar di bawah.

R]03 R101
110 R109_,
/ IR111 R100 =R102
~ | 104 R106
R

External thr utting
i

Effect of parameters for lead,
infeed angle and finishing
allowance

L
£

Gambar 4.20. Diagram skematik parameter penyayatan ulir

Parameter yang digunakan :

R100 :

R101

R109
R110

R111:
R112:

R113
R114

diameter ulir di titik awal

: titik awal ulir pada arah sumbu Z
R102 :
R103:
R104 :
R105:
R106 :

diameter pada di titik akhir

titik akhir ulir pada arah Z

kisar ulir (tanpa tanda)

definisi metode penyayatan ulir (ulir luar=1, ulir dalam=2)

sisa untuk proses finishing (tanpa tanda)

: jarak untuk awalan penyayatan (tanpa tanda)
. jarak untuk jalan keluar (tanpa tanda)

kedalaman ulir (tanpa tanda)

pergeseran sudut untuk titik awal pembuatan ulir (tanpa tanda)

: jJumlah pemotongan pengasaran (tanpa tanda)

- ulir tunggal =1 atau jenis ulir ganda=2.
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.
-

Contoh : Akan dibuat ulir M42x2, ulir luar kanan kisar 2

N10 G54 G90

N20 T2 D2 G95 F0.3 S1000 M3

N30 GO X60 Z15

R100=42.000 R101=50.000 R102=42.000
R103=-35 R104=2.000 R105=1.000 R106=0.6000
R109=10.000 R110=3.000 R111=1.400
R112=0.000 R113=5.000 R114=1.000

N40 LCYC97

N50 GO X60 220

N60 M5 M2

Penjelasan kode-kode program secara lengkap dapat dilihat pada Buku
Referensi “Operation and Programming Milling untuk mesin dengan kontrol
CNC Sinumerik 802 S/C “
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10.Membuka Program CNC yang sudah ada di dalam memori mesin

Beberapa program CNC yang pernah ditulis di mesin, tersimpan dalam memori mesin.

Program tersebut dapat dibuka/dipanggil pada waktu berikutnya. Cara membuka

program yang ada di dalam memori mesin adalah :

a.
b.
c.

Dari menu awal, tekan tombol area switch over

Tekan sof tkey Program

Setelah itu di monitor, akan muncul nama-nama program CNC yang sudah
pernah diisikan di dalam mesin frais CNC

JOG REF

Cycles

Untuk memilih program CNC dari daftar yang ada untuk dibuka, maka tempatkan
tanda kursor turun atau naik dengan menekan tombol panah naik Aatau
turun ¥, sehingga nama program yang akan dibuka diblok dengan warna kelabu
(warna jadi lebih gelap)

Misalnya akan dibuka program CNC dengan nama EX6.MPF, maka tanda abu-
abu kursor kita tempatkan di nama program tersebut, kemudian tekan sof tkey
Open

Di layar akan muncul isi dari program CNC dengan nama EX6.MPF
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SINUMERIK
EL

PR | ?? | JOGREF

ripd

GL4XA.Z0.MA351688

GH1Z-1 .F1088_M8

GALX7?S .

_CMAME=""1L86"

RiB5=1 RiB6=1.2 RiB8=2 R189=3
Ri1@=1.5 Rii1=A.4 Ri112-@.25
LCY(C95

CHRZ288 .

201
R185=5 R1B6=8
LCYC?5

LCYC83 | LCYCO3 | LCYCY5 | LCYCYY | Contour

g. Untuk melihat blok program selanjutnya ditekan tombol panah ke bawah V.

PR ?7? | JOGREF

TiD1

GH4xXB.ZH.MA351688
GA1Z-1.F1868.M8

GALEYS .

_CHAME=""L86 "

RiBA5=1 RiP6=1.2 RiA§=2 R1A9=3
R116=1.5 Ri11=-8.4 R112=8.25
LCYC95

GHRZZHA.

T2
RiA5=5 RiB6=0@
LCYC?5

LCYCE3 | LCYCO3 | LCYC95 | LCYCOT | Contour

Dengan mengikuti langkah tersebut di atas, maka kita sudah bisa membuka

program CNC yang tersimpan dalam memori mesin frais CNC
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11. Berlatih menulis program CNC di Mesin Frais CNC

Untuk memasukkan/menulis/mengetik program CNC pada Mesin Frais CNC,
maka mesin frais CNC terlebih dahulu dihidupkan, dan referensi mesin telah
diaktifkan. Untuk menulis program anda berada pada menu utama. Langkah
tersebut akan dijelaskan dengan rinci sebagai berikut.

Misalnya Menulis Program dengan nama : PRG1.MPF

a. Tekan area operasi mesin (=)

SINUMERIK 802C
base line

A 77 | JOGREF

Ref position
+X 4]
+Z 4, ]
+SP (O

S 0% 0.000

»T1iD1
G54X6.ZA.Ha35188

SINUMERIK B02C
base line

Cycles Select

c. Tekan >, sehingga muncul
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SINUMERIK 802C
base line

7 JOG REF
Type
MPF
SPF
MPF
MPF

Soft
key

New

d. Tekan softkey New

New

Setelah itu jendela dialog akan muncul, sehingga anda dapat menulis nama
program CNC yang akan anda tulis.

Nama
et procram: program
Flease specify name | ditulis di sini

OK
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e. Tulis nama program pada kotak di bawah tulisan “Please specify
name !” di layar . Misal anda tulis PRG1, maka melalui panel kontrol

yang terdiri dari huruf dan angka anda dapat menuliskan nama itu.

PR RESET| JOG REF

PRG1

Ex10 MPF s
LCYCED MPF
LCYCTE MPF
LCYCE2 MPF
LCvCaa MPF

ew prograrm:
Please specify narme |
PRG1I

E @B EE EEE
@M a@n
AEamn

AL e

f. Tekan softkey OK, sehingga muncul di area editor untuk menulis
program di layar untuk menulis program
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SINUMERIK 802C
base line

JOG REF
PRG1.MPF Nama program

Area untuk
menulis program

LCYCa3 | LCYCa3 | LCYCa5 | LCYCay | Contour

----- Papan ketik untuk
0On >N

menulis program

POEmD SRE DBE
e TSl [ <N <]O] >

HAEEE NN V] Tombol enter
AERENGE AEMmEBE B

Tombol shift untuk fungsi Tombol spasi

huruf atau simbol pada

papan ketik

Kemudian tulislah program berikut dengan menggunakan papan ketik di bawah

monitor . Setelah selesai menulis satu blok tekan tombol

untuk menulis blok program berikutnya :

NOO G54

N10 G90 TO1 MO3 S1000 F100
N20 GO X44 72

N30 GO X38

N40 G1 Z-50

N50 G1 X44

N60 GO Z2

N70 X50

N80 M5 M2

Modul 2. Teknik Pemesinan Bubut CNC Versi 3/2012

80




FR RESET| JOG REF
Blok program yang sudah
N18 G968 T1 M3 518688 F188

[ ditulis

Ne@ GhH4

LCYCa3 | LY a4 | LCYCED | LCYCTS | Contour
Setelah selesai satu baris,

R—— . __
mm‘_'_ |_ WIS | E‘ untuk berpindah ke blok
°F] x| al*s) L) kB <AJOY » program berikutnya tekan
BEREEE AR tombol ini
"u] z]. JsolTrlval'e]"c]

g. Setelah selesai menulis semua baris program program, tekan >

ESET| JOG REF

Nii@ GA Zi@.
Ni28 G53 M5
Ni38 M38|

Edit Search | Caontin. Select Close
search

h. Tekan softkey Close, untuk menyimpan program yang sudah ditulis.
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FR RESET| JOG REF

Nama program yang sudah
ditulis ada di sini

Cyoles Select

Untuk melihat nama-nama
program yang ada tekan
tombol panah turun atau
tombol panah ke atas

HOE NS BB EAE
EEREED mim Kea
2s] visal2l=sl L] el R -V

"m] z] Yol Trivalve]vc)

I.  Untuk melihat daftar program yang sudah ada di mesin, maka ditekan
tombol anak panah ke bawah atau ke atas , maka program yang
ditulis tadi sudah ada dalam daftar program tersimpan dengan nama
PRG1.MPF.

Dengan demikian anda sudah berlatih menulis program PRG1.MPF di dalam
mesin CNC.

Cobalah menulis lagi program tersebut di atas dengan nama yang berbeda
misalnya PRG2, dengan isi program yang sama, sehingga anda lancar menulis

program.
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B. Ringkasan Materi 4

Agar dapat menulis program CNC dan memahami apa yang ditulis, maka harus
dipelajari lebih dahulu tentang dasar- dasar pemrograman CNC. Program CNC terdiri
dari beberapa blok (blocks) yang berurutan. Setiap blok merupakan langkah pemesinan.
Perintah/Instruksi ditulis dalam satu blok dalam bentuk kata-kata (words). Blok terakhir

dari urut-urutan tersebut berisi kata khusus untuk mengakhiri program yaitu M2.

Ketika membuat suatu program CNC, nama program bisa ditentukan sendiri oleh
pembuat dengan ketentuan sebagai berikut: dua karakter pertama harus merupakan
huruf, selanjutnya huruf, angka-angka, atau underscore boleh dipakai, jangan

menggunakan lebih dari 8 karakter, dan jangan menggunakan tanda pisah (-).

Pada panel kontrol mesin CNC bisa dilakukan penulisan program CNC dengan
menggunakan tombol- tombol yang ada di sebelah kiri. Program CNC yang telah ditulis
bisa disimpan dan dipanggil lagi di waktu yang akan datang.

C. Soal Latihan
1. Tulislah program CNC di bawah, beri nama program tersebut sesuai
dengan aturan pemberian nama program.

Contoh Program :

N10 G54 G90 T1 M3 S1500 F100
N15 GO X44 72
N20 X39

N30 G1 Z-60
N40 X42

N50 GO Z2
N60 X37

N70 G1 Z-40
N80 X42

N90 GO Z2
N100 X36
N110 G1 Z-40
N120 X38
N130 Z-60
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N140 X44
N150 GO Z5
N160 X50
N170 M5
N180 M2

(Program tersebut untuk benda kerja diamater 40, panjang 100 mm)

Gambar benda kerja jadi sebagai berikut :

T I f
........... ¢40 [ R ¢38 PRI R IO ¢36
l ! *
40
B 60 ) i
D. Tugas

Cobalah menulis program CNC untuk contoh program CNC di atas
(tulislah program tersebut berulang-ulang dengan mengganti namanya,
sehingga anda menguasai cara menulis dan mengedit program). Anda
boleh juga menulis program CNC contoh yang ada di buku referensi
Sinumerik 802 C.
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Materi 5

Mengoperasikan mesin bubut CNC untuk
membuat benda kerja

Tujuan :

Setelah mempelajari materi 5 ini mahamahasiswa memiliki kompetensi membuat
benda kerja (produk) sesuai dengan gambar kerja dengan menggunakan mesin
bubut CNC.
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A. Deskripsi Materi 5
Agar dapat membuat benda kerja jadi sesuai dengan ukuran atau spesifikasi di

gambar kerja, anda harus menguasai materi 1 sampai dengan materi 4. Materi 5 ini

adalah kelanjutannya. Sesudah anda menguasai materi 5 ini, anda boleh berkreasi

sendiri dengan mesin CNC virtual anda, sehingga kompetensi anda meningkat.

Langkah-langkah menjalankan program CNC sehingga menghasilkan benda kerja jadi

adalah sebagai berikut.

1)
2)
3)
4)
5)
6)
7

8)

Menghidupkan mesin bubut CNC

Menseting mesin CNC (pencekam, benda kerja, dan pahat)

Mengisi program

Memasang pahat dan benda kerja yang diperlukan

Mensimulasikan program CNC yang telah ditulis

Membuat produk contoh di mesin bubut CNC

Memeriksa hasil proses pemesinan dan membetulkan program atau seting
mesin

Langkah ke 6 dan ke 7 diulang lagi sampai dihasilkan benda kerja yang
dimensinya sesuai dengan gambar kerja.

Langkah no. 1 sampai dengan nomer 4 telah dipelajari pada materi sebelumnya,

sehingga materi 5 ini menjelaskan mengenai langkah no.5 dan no. 6.

Untuk mempelajari materi ini mahasiswa harus sudah menguasai materi 1 sampai

dengan materi 4.

1.

Menulis program CNC di mesin

Benda kerja yang akan dibuat adalah seperti yang telah ditulis programnya pada latihan

menulis program pada Materi 4. Tulis lagi program CNC di bawah di mesin CNC virtual

anda.
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YSU INDUSTRIES

Job Sheet

Nama Pekerjaan
Nomer Benda kerja
Jumlah

Bahan

Ukuran bahan dasar
Titik datum

: Kotak dengan alur tepi

:LRS1
: 1 buah
: Alluminium

: diamater 50 mm x100 mm
: Pojok kiri atas benda kerja

Daftar Pahat

Tool
Number

Tool Description

Height Offset
Number

(D)

Radial Offset
Number
(D)

1

Pahat Rata kanan

1

04

Nama Program : LRS1.MPF

N10 G54 G90 T1 M3 S1500 F100

N15 GO X44 72
N20 X39

N30 G1 Z-60
N40 X42

N50 GO Z2
N60 X37

N70 G1 Z-40
N80 X42

N90 GO Z2
N100 X36
N110 G1 Z-40
N120 X38
N130 Z-60
N140 X44
N150 GO Z5
N160 X50
N170 M5
N180 M2

60

40

A

A 4

A

A 4
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Sesudah program ditulis dan disimpan di mesin bubut CNC, maka langkah untuk
memeriksa program dan menjalankannya adalah sebagai berikut .

2. Memeriksa program CNC yang telah ditulis

Periksa apakah ada kesalahan penulisan pada setiap blok program. Kalau ada yang
salah dibetulkan dahulu (Biasanya kalau ada program yang salah akan ada

peringatan/alaram dari sistem kontrol mesin CNC).

o

PR JOG REF

NiB G54 G98 Ti M3 S1588 Fi88
N1i5 GA K44 Z2

H2B8 X397

MN3B G1 Z-68

N48 K42 o

H5A GA 72 Harus diperiksa apakah

:gg Ei?z—‘m tiap blok program sudah

N8B X42 i
H9A CA 72 ditulis dengan benar

N188 236
Hii@d G1 Z-48

LCYCE3 | LCYCO93 | LCYC95 | LCYCAT | Contour

Kalau sudah yakin bahwa program sudah benar, maka dilanjutkan dengan menjalankan

program (eksekusi program) tanpa menggunakan benda kerja.
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3.

Menjalankan program tanpa benda kerja per blok

Untuk memeriksa jalannya pahat yang sedang melaksanakan tiap blok program, maka

diperiksa dahulu jalannya program tanpa memasang benda kerja. Dalam hal ini perlu

diperiksa apakah jalannya pahat atau program CNC sudah benar. Langkahnya adalah :

1.

Naikkan posisi pahat dengan menekan tombol +Z pada mode Jog, sehingga
posisi pahat relatif jauh di atas ragum.

Pastikan program yang akan dicoba sudah ada di area monitor

3. Tekan tombol auto

Atau

el 4

e 1 AUTOMATIC

Tekan tombol single block

B SINGLE BLOCK
s B

Tekan tombol Cycle start

(S CYCLE START.

Jika menjalankan program CNC tiap blok, maka untuk tiap blok tombol cycle
start ditekan.
Periksa jalannya pahat, apakah sudah menggambarkan jalannya pahat sesuai
dengan program yang dibuat. Ketika menjalankan program di mesin, sebagai
operator anda harus cepat bereaksi jika dirasa ada kesalahan.

Apabila ada kesalahan segera tekan tombol reset atau cycle stop.

RESET :

|' RESET.
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CYCLESTOP :

. CYCLE STOP.

Atau, kalau kondisinya membahayakan tekan tombol emergency stop

EMERGENCY STOP.

7. Apabila jalannya pahat benar, maka berarti program yang dibuat/ditulis tidak ada
kesalahan yang membahayakan mesin dan operator, maka berikutnya diperiksa
dengan menjalankan program secara menerus.

8. Tekan automatic, kemudian tekan cycle start.

Simulasi jalannya pahat tanpa benda kerja adalah seperti gambar berikut.

51500 Fl00

X44
0 GO Z5
160 X50
us
0 M2
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4. Menjalankan program untuk membuat benda kerja

1. Pasang benda kerja pada ragum dan Seting titik nol lagi (kalau ragum
menggunakan stopper, maka tidak usah diseting lagi).
Tekan tombol Automatic

Tekan tombol cycle start, sehingga hasilnya sebagai berikut :

Pada mesin CNC virtual (simulator)

| §ZMachine View
[Z] Fall Screen
& Front View
QO Right View
& Top View
QReset View
- §ZMachine Info
B spindle Status
%, Tool ID:1
REL: X 25.000, Z 5.000
ABS: X-145.002, Z-470.019
1 &G Code
N10 G54 690 T1 M3 $1500 Fl00
N15 GO X44 22
N20 X39
N30 Gl Z-60
N40 X4z
50 GO Z2
H60 X37
N70 Gl 2-40
N30 X42
H90 GO Z2
N100 X36
N110 Gl Z-40
120 X38
130 Z-60
N140 X44
H150 GO Z5
H160 X50
H170 M5
N180 M2

Z
SIL:S-ofl: CNC
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Setelah benda kerja jadi, kemudian periksa ukuran benda kerja (menggunakan jangka
sorong atau mikrometer). Bandingkan ukuran benda kerja dengan yang tertulis pada
gambar kerja. Kesalahan ukuran hasil proses pemesinan dengan menggunakan mesin

bubut CNC ada beberapa sebab yaitu:

e kesalahan seting titik nol
e kesalahan seting pahat
e kesalahan pencekaman benda kerja

e kesalahan program CNC.

Apabila ada kesalahan ukuran maka empat penyebab kesalahan di atas harus dicek
lagi.

B. Ringkasan Materi 5

Langkah-langkah menjalankan program CNC sehingga menghasilkan benda kerja jadi
adalah sebagai berikut: menghidupkan mesin bubut CNC, menseting mesin CNC
(pencekam, benda kerja, dan pahat), mengisi/menulis program CNC sesuai dengan
gambar benda kerja, memasang pahat dan benda kerja yang diperlukan,
mensimulasikan program yang telah ditulis, membuat produk contoh pertama di mesin
bubut CNC, memeriksa hasil produk contoh, dan membetulkan program CNC atau
seting mesin. Proses memeriksa produk contoh dan membetulkan program dan seting
mesin dilakukan berulang- ulang sampai diperoleh benda kerja jadi sesuai dengan
dimensi pada gambar kerja.
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C. Soal Latihan

Petunjuk:

Kerjakan soal berikut dengan berkelompok (3 — 4 orang), dikerjakan pada kertas

anda sendiri.

1) Buatlah program CNC sederhana untuk membuat benda kerja yang mirip dengan
benda kerja LRS1 tetapi diameter bertingkatnya 30 mm sepanjang 30 mm dan 34
sepanjang 30 mm dan 38 mm sepanjang 10 mm!

Beri nama program tersebut LRS2.

T ] | f
. ¢40 ..... ¢38 ............ ¢34 U RPN IS ¢30
| L l *
30
60 I >
ST .

2) Buatlah program CNC untuk membuat benda kerja seperti LRS2 dengan

ketentuan diberi champer 2 x 45° disetiap pojok yang runcing!

Beri nama program tersebut LRS 3.

D. Tugas

Kerjakanlah tugas-tugas yang ada pada Job Sheet Pemesinan Bubut CNC!

Catatan untuk Penilaian diri :

Lingkarilah angka pada IUK pada halaman 19-23 yang anda anggap sudah anda

kuasai setelah menyelesaikan Materi 5.
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Asesmen Akhir

Evaluasi Pengetahuan (kognitif)

Sebutkan bagian-bagian mesin bubut CNC!
Jelaskan sistem koordinat yang digunakan pada mesin bubut CNC!
Jelaskan yang dimaksud dengan program CNC!

P W NP

Bagaimanakah proses pergeseran titik nol mesin ke titik nol benda kerja di mesin
bubut CNC?
5. Jelaskan beberapa kode G dan kode M yang sering digunakan dalam pembuatan

program CNC!
Evaluasi Kinerja (Psikomotor/ skill)

1. Pasanglah benda kerja ukuran diameter 50 mm panjang 120 mm dan pahat rata
kanan. Lakukan pergeseran titik nol (zero offset ) !
Tulislah program CNC yang telah anda buat (LRS3) di atas di mesin bubut CNC!
Simulasikan program CNC yang telah anda buat di mesin bubut CNC!
Buatlah benda kerja untuk program LRS3 tersebut!

Catatan : soal evaluasi kinerja ini bisa dilakukan dengan menggunakan perangkat

lunak mesin bubut CNC virtual atau pada mesin bubut CNC yang sesungguhnya.
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Catatan :

Modul ini bisa digunakan untuk belajar dan berlatih di rumah (apabila anda
memiliki komputer), mesin yang digunakan adalah mesin bubut CNC virtual
yang bisa anda mstall sendirt dar1 CD yang diberikan kepada anda.

Apabila anda tidak memiliki komputer anda bisa menggunakan komputer
yang disewakan di rental komputer. Cara menginstal diyjelaskan pada materi
tambahan.

Selamat belajar
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Materi Tambahan

Panduan Instalasi Program (Setup)
Mesin CNC Virtual/Simulator

Tujuan :
Setelah mempelajari materi tambahan ini mahasiswa memiliki kompetensi :

¢ Dapat melakukan instalasi progam mesin frais CNC virtual SSCNC

¢ Dapat melakukan seting mesin frais CNC virtual

0 SHUMERIK 8025E M L2 Oulput Message < =
File(F) View Display Machine Operation Workpiece Measure Exercisey iTest Window(y) Help
BRQEY BAoe %308 B TL U5 QR o>
D &) SIEMENSIEX10.MPF
e = & Machine View
SINL 1
.} SINUMERIK 802 a1 sore
‘9 € Front Viel
5 Q Top Tiew
e K1 O Righ
¥
Ex¢10.MPF
@ Referance F. inchimin H 200,000, Z-100.000
@ /
aa
Kio [l k11 [l k12 H

< i & &
e
&
=

o

L

o

(<P |
DEQ

X10,399¥-9, 401

LL_ X0, 599Y0. 389
X0.499Y1, 499

rantsERIINASSY-5. 501

000 |ABS: %-400.000, ¥-200.000, 2-100,000
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Install (Setup) Program Mesin CNC Virtual/ Simulator SSCNC 6.4
(Trial Version)

Program yang akan diinstall ini adalah program trial version (berlaku hanya 6 hari sejak
diinstall, kemudian program pada hari ke 7 tidak akan bisa digunakan lagi).

Apabila memiliki program yang ada serial numbernya atau dongglenya, maka program
tersebut adalah program yang bisa dijalankan selamanya.

A. Prosedur Install program :

1. Buka folder Simulator pada CD atau flashdisk atau di hardisk
2. Kiik dua kali pada file sscnc_setup_en

(S

"

sscnc_setup_en

3. Tunggu sampai proses instalasi selesai (100%), kemudian pilih bahasa English
dengan klik OK

Installer Language

@ Flease select a language.

| English

[ OK ] i Cancel |

4. Kemudian muncul tampilan sebagai berikut

ke ) T D sewth [ roiders | [T+ KB Folder sy
23 Fi\software v

x
G .
() permbelajaranbloksistem -~ // smadavB ﬁ Shigrostont
N Qe - - P

) PEMESINAN CNC
) peneitian

) ProposalDisertasi
o quasi

) RECYCLER
ko Swansoft CNC Simulator
) seminar internasional 201(

) SaNL

) so0alCadCam

LJ software =

) smadave0
# 0 Data+lsutKontempor
D standar pendidkan
) SRandart ketrampdan NIM:
L swansoftvideo
(=) teori belsjar -
() Teori Disertasi jag o5
() teoripemesinanianjut g

2 training_CNC

'11 ml-
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5. Klik Next

6. Klik | Agree

7. Kilik Install

Welcome to the Swansoft CNC
Simulator 6.40 Setup Wizard

This wizard will guide you through the installation of
Swansoft CNC Simulator 6.40.

1t is recommended that you close all other applications
before starting Setup. This will make it possible to update
relevant system files without having to reboot your
computer.

Click Next to continue.

nulator 6.40 Setup

License Agieement
Flease review the license terms before installing Swansoft CNC Simulator 6.40, @

Prass Page Down to see the rest of the agresment.

Swansoft NC Simulator Vé.x [
Saftware License Agreement l 1

IMPORTANT - READ CAREFULLY:

BY USING THE SOFTWARE, YOU AGREE TO BE BOUND BY THE TERMS OF THIS
AGREEMENT, IF ¥OU DO MOT AGREE TO THE TERMS OF THIS AGREEMENT, DO NOT
INSTALL ANDJOR USE THIS SOFTWARE. USER'S USE OF THIS SOFTWARE 15
CONDITIONED UPON COMPLIAMCE BY LISER WITH THE TERMS OF THIS AGREEMEMT,

Software Product License lv]

If vou accept the terms of the agreement, click I Agres to continue. You must accept the
agreement ta install Swansoft CHC Simulator 6.40.

! < Back. " I Agres. ][ Cancel

Swansoft CNC Simulator 6.40 Setup

Choose Install Location
Choose the folder in which to install Swansoft CNC Simulator 6.40. a

Setup wil install Swansoft CNC Simulator 6.40 in the Following Folder. To install in a different
Folder, click Browse and select another Folder. Click Install to start the installation.

Destination Folder
f:\ngamﬁs\Narﬁ\gSwanmft\,SSGJC

Space required: 518.1MB
Space available: 6.7GB

[<pock || mstat ] [ concel

-
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8. Tunggu sampai instalasi selesai 100 %

%) Swansoft CHC Simulator .40 Setup

-

Installing
Please wait while Swansoft CHC Simulator 6.40 is being installed, @

Exktrack: sscnc.exe... 100%

HEEEE ]

Show Dekails

=

9. KiIik Finish (Centang pada show Readme dihilangkan dulu dengan klik pada

kotak di sebelah kirinya)

S/ Swansoft CNC Simulator 6.40 Setup - X

Completing the Swansoft CNC
Simulator 6.40 Setup Wizard

Swansoft CNC Simulator 6,40 has been installed on your
computer,

Click Finish to close this wizard.

Run Swansoft CNC Simulator 6,40

Show Readme

[us
]
2.
wi
=

J
b
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Completing the Swansoft CNC
Simulator 6.40 Setup Wizard

Swansoft CNC Simulator 6,40 has been installed on your
computer,

Click Finish to close this wizard.

Run Swansoft CNC Simulator 6,40

[[)show Readme

10. Apabila kedua centang dihilangkan kemudian diklik finish, maka proses instalasi
sudah selesai.

Completing the Swansoft CNC
Simulator 6.40 Setup Wizard

Swansoft CNC Simulator 6,40 has been installed on your
computer,

Click Finish to close this wizard, i

[T]Run Swansoft CNC Simulator 6,40

[[]show Readme

< Back Finish Cancel

11. Setelah proses install selesai, maka akan muncul shortcut SSCNC di layar
komputer
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N 4 nA C
L Documentl - Microsof

Shortcut SSCNC

B. Menjalankan program simulator untuk mesin CNC dengan kontrol Sinumerik
802C atau 802S base line untuk mesin Bubut CNC

1. Kilik dobel shortcut SSCNC

s/ Swansoft CHC Simulation - X |

Standalone  CNC System

Network T L,

Trial & MAC Encryption
" Softdog Encryption
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2. Pada pilihan CNC system pilih Sinumerik 802C/ 802SeT

S/ Swansoft CHC Simulation

English

Standalone CNC System

|FANUC 0iT v

FANUC OiT A
FANUC 18M

FANUC 18iM 3 ¥ Mesin bubut
FANUC 18T : .
SINUMERIK 801 | sinumerik
SINUMERIK 8025 M 802 S/C
SINUMERIK 8025 T
SINUMERIK 802C/8025e M
SINUMERIK 802C/8025¢ T

SINUMERIK 802DM
SINUMERIK 802D T .

Network

3. Klik Trial
4. Klik Run, maka anda akan memperoleh Mesin Bubut CNC dengan sistem
kontrol 802C/802 Se base line sebagai berikut.

3 SINUMERIK 8025E 2 Output Message |
File(F) View Display Machine Operati Exercise/Test Window(V) Help

=
= e | T - - p, T—
4008 %% wle® s ) [7/0]5 -8 W > e )
O WANSOFT\SSCNCY [E=mEen=
SIEMENS SINUMERIK 802C
> base line
eeeee
7 < ]
) Reset View
[~ &#Hach Inf
@ Ref position mm  |F: inch/min n e;:;l::‘:.m: ;mms
p &, Tool ID:l
& P FEL: ¥ -37.120, Z-118.453
ABS: ¥ -37.120, Z-118.453
& =B & Code
HLO0 G54 GS0 TL M3 S1500 FLOO
- X e e
¢
, Ni5 GO X44 Z2 1120 39
& Gl Z-60
2
= ns0 4o zz -
o — %37
— =] i
- = o N30 42 —
=

EE BT BER + +
_—

PnmEnE BN 50

@
Pl xleal=sl sl 1]'.] <l <JOJ >
@
=

H110 Gl Z-40

HEREES Anm P

"mf 2] | U ]Ve ] vc) o —_
- = o % -37.120, 7-118.483 : SINUMERIK 8025eT

> /t g = ‘; S/ @E MoemEFo ur;ug-;iiun r
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5. Tekan X pada pada kotak kanan atas Tip of the day, kemudian tekan OK pada
kotak dialog peringatan.
6. Tampilan simulator mesin bubut CNC adalah seperti gambar berikut. Fungsi-

fungsi seperti mesin bubut CNC yang sesungguhnya, semua tombol-tombol di
simulator berfungsi sama dengan mesin yang sesungguhnya. Di sebelah Kkiri
adalah tampilan papan kontrol, dan di sebelah kanan adalah tampilan mesin
bubut CNC.

7. Untuk mengaktifkan mesin CNC tekan tombol K1, maka mesin frais CNC telah

siap dioperasikan untuk diaktifkan referensinya.

SIEMENS SINUMERIK 802C
base line

A K1
I JOG REF
Ref position mm F:inchimin ﬂ
X et
S G < J log
+SP (O -
S 0% 0.000 3000007
>N10 Gh4 G900 11 M3 S1568 Fie@

Ni5 GB X44 Z2 REF
POT

SR -1 ol=Rel Al Tomol
OROOD PN OED N
AEmEEE NDn =
OEEOE DNnE B

8. Untuk menjalankan referensi mesin CNC pada mesin CNC virtual dilakukan
dengan cara sebagai berikut :
a. Tekan tombol Jog
b. Tekan Ref Pot (reference point)
c. Tekan +Z, +X
d. Tekan spindel start kanan, kemudian tekan spindel stop.
(penjelasan secara detail lihat video mengaktifkan referensi mesin CNC
sinumerik turning). Setelah diaktifkan referensinya maka tampilan di layar

menjadi seperti gambar di bawah.
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?? JOG REF

Ref position mm F: inch/min

+X - 0.000ACt:

+Z  OQ 0.000_ 0.000
Tg:

+5P C 277.844 0.000

100%

5 1o0m 0.000 200.000[T: 1D 1

>Ni@ G54 G?@ Ti M3 51588 Fi@Ad

Ni5 GA X444 Z2

R

9. Untuk memasang Pahat, ikuti langkah berikut :

a. tekan toolbar

b. klik nama pahat yang dipilih
c. klik Addinto magazine
d. Klik Tool station 1

e. klik TO1

f.

g.

h.

' jJC.‘utter library management

setelah selesai klik OK. Lihat gambar di bawah.

klik mount tool, kemudian tunggu sampai pahat terpasang di mesin

untuk pahat ke 2 dan seterusnya ulangi langkah b sampai f

'

Tool Graph

Type

| Length | Diameter | Width | Insert B.. | Insert T... | Nose ... | Insert Mat... |

Extemnal
Edemal...

160.000
160.000
160.000
160.000
160.000
160.000
160.000
160.000
160.000
160.000

)
e
[ =T I I B T

Management

Tool Magazine

30.000
30.000
30.000
20.000
30.000
30.000
30.000
12.000
10.000

12.000
12.000
12.000
12.000
3.000
4.000
12.000

3.000
3.000
3.000
3.000
3.000
3.000
3.000

2.000
6.000

2,000
3.000

=]
20
=]

Add+—

No

| Tool NO. |

Select Tool

o1
02
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N

High-spee

High-spee....
High-gpee...
High-spee

High-spee...
High-gpee...
High-spee....
High-gpee...
High-spee

High-spee...

Tool Station 1
Tool Station 2
Tool Station 3
Tool Station 4
Tool Station 5
Tool Station 6
Tool Station 7
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Tool Graph

Type | Length | Diiameter | Width | Insert B... | Inset T... | Mose ... | Insert Mat... I
Extemal...  160.000 30.000 12,000 3.000 High-spee... 9
Edemal... 160.000 30.000 12.000 3.000 High-spes...
Grooving  160.000 30.000 12.000 3.000 High-spes...

i 160.000 20.000 3.000 High-spes...
160.000 30.000 1 3.000 High-spee...

160.000 30.000 | 3.000 | High-spes...

Edemal... 160.000 30.000 | 3.000 High-spes...

Dirill 160.000 - - High-spee...
Intemal ...  160.000 12.000 | 2000 High-spes...
Intemal ... 160.000 10.000 { 3.000 High-spes...

—Managemenrt —— Tool Magazine Add to tool tumet |

| Mo. | ToolNO. | Select Tool

001 Load Toal Information |

03

Inset Graph

Mount Tool |

Remove |

Pahat yang telah terpasang di tempat pahat adalah sebagai berikut. Pada gambar di
bawah terlihat 3 buah pahat terpasang yaitu: pahat rata kanan di T1, pahat alur di T3
dan pahat ulir di T5. Untuk memutar rumah pahat/mengganti pahat yang aktif secara
manual tekan K4.

>4
swangoft CHC

Size: Length 200,000 Radius 40.000 |REL: X 0000, Z -0.000

|ABS: X 0.000, Z -0.000

[T il SINUMERIK 8025eT

(prosedur lengkap pemasangan pahat dapat dilihat pada tampilan video
memasang pahat).
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10. Untuk menentukan ukuran benda kerja (lihat tampilan video menyiapkan benda
kerja), secara rinci langkahnya adalah :

a. Kiik toolbar workpiece

b. KiIik stock size

c. Isi ukuran benda kerja yang digunakan dengan mengganti diameter dan
panjang benda kerja. Misal kita akan memasang benda kerja diameter 40
panjang 100 mm. Maka kita isikan pada ukuran diameter dan panjang
benda kerja.

d. Klik clamp type

e. Kilik replace workpiece
f.  Klik OK.

Workpiece Setu )
Workpiece size Load workpiece file

Inside Diamete

Workpiece material |08F Low carbon steel
Clamp type

[V Replace workpiece

™ Tailstock Tailstock radius I
coct |
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g. Gambar benda kerja diameter 40 mm dan panjang 100 mm adalah
sebagai berikut.
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