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Abstrak: Proses Pemesinan banyak digunakan pada industri pembautan komponen masin atau lainnya.Proses
pemesinan atau proses pemotongan logam tidak terlepas dari pahat (perkakas potong).Pahat menjadi salah satu

faktor yang dapat mempengaruhi  kualitas

produk yang

dihasilkan oleh proses pemesinan.

Dalam proses pembuatan produk kadang-kadang memerlukan lebih dari satu pahat.Oleh karena memerlukan
lebih dari satu pahat maka pahat harus dapat diganti dengan mudah.Pada mesin CNC TU-2A proses
penggantian pahat dapat dilakukan dengan otomatis yaitu dengan cara memasukkan kode perintah.Parameter
yang diperlukan pada proses penggantian pahat adalah kode MO, kompensasi sumbu X, kompensasi sumbu Z
dan T untuk jumlah penggantian pahat.Format penulisan kode untuk proses penggantian pahat adalah sebagai
MO6X+aZ+bTc. Dalam topik tugas akhir ini dikembangkan bagaimana kode tersebut dapat diterjemahkan oleh
rangkaian mikrokontroler yang sudah dibuat sebelumnya menjadi proses pengeturan mekanisme penggantian

pahat.

Kata kunci: Mesin CNC TU-2A, pahat

. PENDAHULUAN
1.1 Latar Belakang

Proses pemesinan banyak digunakan pada
industry pembuatan komponen mesin atau
lainnya. Proses pemesinan atat proses
pemotongan logam tidak terlepas dari pahat
(perkakas potong). Pahat menjadi salah satu
factor yang dapat mempengarui kualitas produk

yang dihasilkan oleh proses pemesinan.
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Dalam proses pembuatan produk kadang-
kadang memerlukan memriukan lebih dari satu
pahat. Oleh karena memerlukan lebih dari satu
pahat maka pahat harus diganti dengan mudah.
Proses penggantian pahat awalnya garus
digantikan atu persatu oleh operator dalam satu
proses pemesinan yang memerlukan lebih dari
satu pahat. Perkembangan teknologi sekarang
ini memungkinkan proses penggantian pahat
dapat diganti dengan mudah. Kemudahan
proses penggantian pahat dapat memperingan

peran manusia sebagai operator.
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Dengan adanya sistem pengendali mekanisme
penggantian pahat, operator tidak lagi harus
mengganti pahat dengan memerlukan waktu
relatif lama. Proses mekanisme penggantian
harus

menghentikan  proses

pahat tanpa
pemesinan adalah salah satu pertimbangan
pengendali mekanisme

pembuatan sistem

penggantian pahat.
1.2 Tujuan

Tujuan kajian ini adalah mengembangkan
program pengendali mesin turning CNC TU-2A
sebelumnya dengan menambahkan studi kasus

pengaturan mekanisme penggantian pahat
1.3 Batasan Masalah

Masalah yang dibahas dalam kajian ini adalah
cara menerjemahkan kode M06 menjadi proses
penggantian pahat pada mesin turning CNC TU-
2A.

. METHODOLOGY

2.1 Mesin CNC

Mesin CNC Numerical Control)

adalah salah satu informasi digital. Informasi

(Computer

digital pada mesin CNC berupa program kode
huruf dang angka(program CNC) yang terdapat
dalam sistem komputer. Program yang berupa
kode huruf dan angka mengontrol pergerakan
mesin. Komputer pada mesin CNC digunkan
untuk menyimpan data, menambah program,
membuat program dan beberapa pekerjaan

lainnya.

Mesin CNC banayak menggantikan peran
operator dalam mesinperkakas konvesional.
Peran operator pada mesin konvesional yang
dapat tergantikan misalnya, pekerjaan setting
tool atau mengatur gerakan pahat pada posisi
siap memotong, mengatur gerakan
pemotongan, mengatur kembali ke posisi awal,
pengaturan kecepatan pemotongan, pengaturan
pemakanan  dan

kecepatan pengaturan

kedalaman pemotongan.

2.1.1 Prinsip kerja mesin CNC

Prinsip kerja mesin CNC secara sederhana
yaitu menterjemahkan program CNC menjadi

perintah proses pengerjaan. Program CNC

dapat dibuat secara langsung  dengan
mengetikan kode perintah pda mesin CNC
maupun dibuat dengan komputer dengan

software pemrograman CNC (Subagjo, [1]).
Program CNC tersebut dikirim dan dieksekusi
oleh unit control atau processor pada mesin
CNC. Program CNC yang telah dikiim akan
disksekusi untuk menggerakan motor pada
mesin CNC. Motor akan menggerakan tool
melakukan proses pemesinan dan akan
menghasilkan produk sesuai dengan program

yang dibuat oleh programmer.

2.1.2 Bagian Bagian utama Mesin CNC

Mesin CNC memiliki tiga bagian utama. Bagian-
bagian utama mesin CNC yaitu program CNC,

unit control atau processor dan mesin.
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2.1.2.1 Program CNC

Program CNC adalah sejumlah urutan logis
yang disusun dengan kode-kode huruf dan
angka yang bisa dimengerti oleh unit control
machine. Pembuatan produk tertentu yang bisa
dibuat oleh mesin konvesional dapat dikerjakan
pada mesin CNC. Mesin CNC dapat pula
mengerjakan produk tertentu yang tidak bisa

dikerjakan oleh mesin konvesional.

Program CNC. Terdiri dari sejumlah kode-kode
: périntah yang tersusun dalam bentuk kombinasi
huruf dan angka. Kode berupa huruf, misalnya
N, G, M, F dan
Biasanya kode-kode tersebut diikuti dengan

lain-lain disebut addres.

angka atau kombinasi huruf dan angka tersebut

disebut kata atau word. Gabungan dari
beberapa kombinasi huruf dan angka disebut
blok. Blok pada program CNC merupakan
kode

kombinasi huruf dan angka yang membentuk

gabungan dari beberapa dengan
suatu tahapan perintah. Komputer atau unit
control mesin berfungsi untuk membaca data,
mengolah data, dan menjalankan data per satu
yang dibuat oleh

blok sesuai perintah

Programmer.

2.1.2.2 Unit Control

Unit control pada mesin CNC berupa panel-
panel pengontrolan yang berisi tombol-tombol
perintah untuk menjelaskan control gerakan
mesin dan berbagai fungsi lainnya. Machine

Control unit (MCU) adalah elemen pengontrol
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utama yang terdapat pada komputer didalam
elemen sistem CNC. Kode yang diterjemahkan
pada gerakan persumbuan untuk membuat
benda kerja sesuai dengan program yang dibuat
oleh operator. Fungsi komputer pada mesin
CNC dapat digolongkan menjad tiga bagian

yaitu :

1. Mengubah data menjadi instriksi untuk
mengontrol dan  mengkoordinasikan
gerakan-gerakan sumbu-sumbu mesin
perkakas, '
2. Mengolah data masuk dan data keluar
dan
Mengatur fungsi mesin.

4,
2.1.2.3 Mesin

Mesin CNC dapat membuat benda kerja secara
presisi, karena mesin CNC dilengkapi dengan
sistem mekanik tertentu. Ketelitian mesin CNC
lebih  akurat dibandingkan mesin
Pada CNC

terdapat ballscrew pada setiap transportiernya

dengan
perkakas konvensional. mesin
serta motor stepper untuk menggerakannya,

dan motor DC dengan sabuk puli untuk
mengerakan spindle. Keuntungan penggunaan

ballscrew pada mesin CNC adalah:

1. Keausan yang terjadi dapat dikurangi,

2. Gaya gesekan rendah,

3. Tidak ada efek slip,

4. Daya penggerak yang dibutuhkan lebih
rendah,

5. Penetuan posisi lebih presisi.



