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PERTEMUAN 1
DRILLING

A. TUJUAN PRAKTEK

Pada pertemuan ini akan dijelaskan mengenai drilling. Selesai melakukan
praktek ini mahasiswa/i (peserta praktikum) diharapkan bisa menjelaskan tentang
pembuatan drilling, memahami macam-macam drilling dan menerapkan langkah-

langkah dalam perancangan proses pembuatan drilling.

B. PERATURAN DALAM PRAKTEK

1. Peraturan sebelum praktek
a. Sebelum praktek mahasiswa wajib mengikuti pengarahan dari
b. koordinator laboratorium.
c. Membawa buku petunjuk / bahan praktek / modul yang akan dilakukan.
d. Setiap mahasiswa yang melakukan peminjaman alat wajib mengisi buku loog
book.

2. Peraturan sesudah Praktek

a. Setelah selesai melakukan praktek mahasiswa wajib merapihkan
kembali peralatan dan tempat praktek kembali.

b. Memastikan kembali bahwa semua peralatan yang terhubung dengan
kelistrikan wajib di off kan.

c. Mengisi kembali buku absensi dan mengisi buku alat yang telah
digunakan selama praktek.

d. Sebelum meninggalkan tempat praktek mahasiswa wajib memeriksa

perlengkapan pribadinya.

C. WAKTU PRAKTEK
Waktu praktek yang dibutuhkan satu pembahasan / pertemuan 100 (seratus) menit,

dengan kegiatan mandiri permahasiswa 70 (tujuh puluh ) menit.

Praktikum Pemrograman CNC 1
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D. LABORATORIUM PRAKTEK
Tempat berlangsungnya kegiatan praktikum adalah Laboratorium mesin freis CNC

Universitas Pamulang Witana Harja.

E. TEORI ATAU PRINSIP DASAR PRAKTIKUM

Secara garis besar pengertian mesin freis bubut CNC ( Computer Numerical
Control ) adalah suatu mesin yang dikontrol oleh komputer dengan menggunakan
bahasa numerik (perintah gerakan yang menggunakan angka dan huruf).

Sebagai contoh: apabila pada layar monitor mesin kita tulis MO3 maka spindle
utama mesin akan berputar, dan apabila kita tulis MO5 maka spindel utama mesin
akan berhenti berputar.

Mesin Bubut CNC secara garis besar dapat digolongkan menjadi dua, yaitu :
1. Mesin Bubut CNC Training Unit (CNC TU)
2. Mesin Bubut CNC Production Unit (CNC PU)

Sumber: https://teknikece.com/mesin-cnc/jenis-mesin-cnc/

Gambar 1. Mesin freis CNC

Mesin CNC tingkat dasar yang ada pada saat ini dibagi menjadi dua kelompok,
yaitu

1. Mesin CNC Two Axis atau yang lebih dikenal dengan Mesin Bubut (Lathe

Praktikum Pemrograman CNC 2
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Machine)

2. Mesin CNC Three Axis atau yang lebih dikenal dengan Mesin Frais (Milling
Machine).

Kedua mesin tersebut mempunyai prinsip kerja yang sama,akan tetapi yang
membedakan kedua tipe mesin tersebut adalah penggunaannyadilapangan. CNC TU
dipergunakan untuk pelatihan dasar pemrograman dan pengoperasian CNC yang
dilengkapi dengan EPS (External Programing Sistem). Mesin CNC jenis Training Unit
hanya mampu dipergunakan untuk pekerjaan pekerjaan ringan dengan bahan yang
relatif lunak. Sedangkan Mesin CNC PU dipergunakan untuk produksi massal,
sehingga mesin ini dilengkapi dengan assesoris tambahan seperti sistem pembuka
otomatis yang menerapkan prinsip kerja hidrolis, pembuangan tatal, dan sebagainya.
Gerakan Mesin Bubut CNC dikontrol oleh komputer, sehingga semua gerakan yang
berjalan sesuai dengan program yang diberikan, keuntungan dari sistem ini adalah
memungkinkan mesin untuk diperintah mengulang gerakan yang sama secara terus

menerus dengan tingkat ketelitian yang sama pula.

Keuntungan yang didapat dengan menggunakan mesin CNC antara lain :
1. Hasil yang di dapat akan seragam baik bentuk maupun ukuran
2. Toleransi dapat disesuaikan dengan yang diharapkan
3. Proses kerja akan semakin cepat sehingga akan banyak menghemat waktu kerja
4. Biaya proses akan semakin murah

5. Pahat bubut akan lebih hemat dibanding dengan pahat bubut konvensional

Faktor penunjang untuk dapat mengoperasikan mesin freis CNC dan mesin
bubut CNC antara lain :

1. Teknik menggambar

Membaca dan membuat gambar Teknik merupakan hal penting yang
harus di miliki oleh seorang operator atau programmer, terutama keahlian
menggambar menggunakan computer dengan software autocad atau software
lain yang berfungsi untuk menggambar. Hal ini dikarenakan untuk menunjang
proses kerja pemesinan terutama proses yang dilakukan oleh mesin freis
CNC.Dengan menggunakan computer dapat dengan mudah membuat gambar

dengan cepat dan tepat baik gambar 2 dimensi atau 3 dimensi. Dalam Teknik

Praktikum Pemrograman CNC 3
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mesin gambar merupakan informasi penting utnuk mengetahui rangkaian proses
kerja, sehingga sangat dibutuhkan sekali keahlian dalam membuat sebuah

gambar kerja.

2. Teknik pembuatan program

Pemorograman CNC merupakan hal yang penting untuk di pelajari serta

di mengerti karena pada abad 21 semua mesin diperkirakan akan menggunakan

teknologi CNC berbagai pemrograman perlu dikuasai antara lain :

a. Sistem koordinat yang akan digunakan sebagai referensi awal proses
pemesinan

b. Urutan atau rangkaian proses kerja yang tersusun dari proses awal hingga
proses akhir.

c. Penguasaan dalam menentukan kompensasi pahat dimana pahat potong
terdiri dari berbagai ukuran. Kompensasi yang biasa dilakukan dalam proses
pemesinan adalah kompensasi Panjang pahat dsn kompensasi radius pahat.

d. Kemampuan dalam membuat program manual. Hal ini dibutuhkan bila saat

pembuatan program tidak menggunakan CAD/CAM.

3. Pemahaman G Kode
GO0 = Gerak lurus cepat ( tidak boleh menyayat) GO1 = Gerak lurus penyayatan
G02 = Gerak melengkung searah jarum jam

GO03 = Gerak melengkung berlawanan arah jarum jam G04 = Gerak penyayatan

(feed) berhenti sesaat

G20 = Program dalam ukuran Inchi G21 = Program dalam ukuran millimeter G28

= Kembali ke nol otomatis
G32 = Membuat ulir pada mesin bubut G43 = Offset Panjang alat positif

G54 = Pemilihan 1 sistem koordinat kerja G55 = Pemilihan 2 sistem koordinat
kerja G56 = Pemilihan 3 sistem koordinat kerja G57 = Pemilihan 4 sistem
koordinat kerja G58 = Pemilihan 5 sistem koordinat kerja G59 = Pemilihan
6sistem koordinat kerja G80 = Pembuatan lubang dengan mesin G90 = Program
Absolute

Praktikum Pemrograman CNC 4



Universitas Pamulang Teknik Mesin S-1

G91 = Program Incremental

G96 = Kecepatan putaran konstan on. G97 = Kecepatan putaran konstan off.
G98 = Kembali ketitik awal

4. Pemahaman M Kode
MOO = Program berhenti

MO1 = Program berhenti setelah satu blok atau ketika ada kode M01 M02 = Akhir
program dan kembali ke awal.

MO3 = Spindel berputar searah jarum jam.

MO04 = Spindel berputar berlawanan arah jarum jam. MO5 = Spindel berhenti
berputar.

MO06 = Memulai siklus ATC ( Automatic tool change ) M08 = Coolant ON.
M09 = Coolant OFF.

M30 = Akhir program dan kembali ke awal ( kontinyu ). M98 = Masuk ke Sub
program

M99 = Keluar dari Sub program

F. PROSEDUR DAN MEKANISME PRAKTIKUM

Berikut ini adalah contoh pembuatan program drill yang dapat diselesaikan dengan

menggunakan program mesin drill, yaitu :

1. Pemakaian G kode dan M kode yang di gunakan adalah sebagai berikut
. O = Nomor kepala program

. N = Nomor urut tools

. S = Kecepatan putaran spindle

a

b

Cc. T = Nomor tools dan nomor setting offset

d

e. G = Kode untuk referensi dan kode G dalam pengelompokan
f.

M = Untuk mengontrol aliran program

Praktikum Pemrograman CNC 5
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2. Menyiapkan gambar teknik dan urutan proses

5 50
30 | 30
_ 2 - 410
(aN]
$% ’’’’’ N %T
SOA A
A A
o
Nlo
\,‘0"}
v

SECTION A-A
Gambar 1.1. Gambar Teknik

Y

Sumber : https://www.indiamart.com/proddetail/bt40-floating-tap-holder-
20413235530.html

L

Gambar 1.2. Gambar Tool drill 010

3. Membuat program bubut silinder dengan proses roughing
a. 00001 ;
b. TO1 MO6 ;
b. G54 G90 GO0 X0.0 Y0.0;

. G43 HO1 Z100.0;

. M03 S500 ;

o O

Praktikum Pemrograman CNC 6
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e. M08 ;

G83 X30.0 Y0.0 Z-10.0 R5.0 Q1.0 F70 LO ;
X-30.0;

9. G80 X0.0 YO0.0 ;

10. G91 G28 Z0.0 ;

j. MO5 ;

k. M09 ;

. M30 ;

= a =~

4. Input program

a. Mode pada posisi Edit

BONTRNT™ —_——
RS A . o e e e

b. Ketik program yang akan di Input

Praktikum Pemrograman CNC 7

Teknik Mesin S-1



Universitas Pamulang Teknik Mesin S-1

Caranya :

1) Ketik O0001; lalu tekan tombol Insert

2) NO1TO6; lalu tekan tombol insert

3) dan seterusnya sampai input program selesai
5. Setting Proses

Panggil tool yang akan di setting dengan cara :

a. Mode pada posisi MAN

b. Arahkan handle turret pada nomor tool yang di inginkan

C. Geser tool sampai menempel pada benda kerja

d. Hidupkan putaran poros spindle, atur kecepatan putarannya

e. Setting nilai axis X ditentukan dari besarnya diameter benda kerja ( Gb.di

bawah )

-231.
-182.
-140, 885

U -91. 39%
nUM W2z

Gambar 1.3 Tampilan POS di display

f. Setting nilai axis Z di tentukan dari panjang benda kerja Tekan “ OFFSET
SETTING “ tentukan no.tool yang di setting, untuk nilai Z ketik nilainya, tekan
measur.

g. Tekan OFFSET dan tentukan no.tool yang di setting dengan menekan
cursor panah atas (-) dan panah Bawah ( - ) untuk nilai X, ketik X ( nilai
setting ) tekan MEASUR

Praktikum Pemrograman CNC 8
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6. Hasil Proses

50 o 50
30 | 30
o 2 - 10
|
SOA A
|
| o
| C\l\%
y
SECTION A=A
Gambar 1.4 Hasil proses
7. Hasil Ukur
No. Part / Type : SO001 Nama : Base Plate (110
Standar | 010 | 20 | 25 | 30
Alat ukur Sigmat Visual Surface Roughness

Hasil ukur | 010 | 020 | 25, | 30,
,01 |,01 |02 |02

50 50
30 | 30
o 2 - 10
| o o
SV ‘
SLOA A
- ‘
Cl - STAlP;LESS )
HARDENED
SECTION A=A
Gambar 1.5 Gambar Teknik Gambar 1.6 Sigmat

Praktikum Pemrograman CNC 9
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Setelah kegiatan praktikum dilaksanakan, maka mahasiswa/i

(peserta praktek) mengerjakan uji pemahaman materi berikut ini:

a. Buatlah program drill sesuai dengan gambar teknik dengan

menggunakan mesin freis CNC dan jelaskanlah:

1)
2)

3)
4)
5)

Tujuan dan manfaat dari pemrograman yang Anda buat?
Fungsi masing-masing komponen (design properties) dari
pemrograman yang Anda buat?

Prosedur dalam menjalankan pemrograman yang Anda buat?

Kode perintah yang digunakan pada pemrograman yang Anda buat?

Hasil output dari pemrograman yang Anda buat?

Praktikum Pemrograman CNC 10
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PERTEMUAN 2
DRILLING 15

A. TUJUAN PRAKTIKUM

Pada modul ini akan dijelaskan mengenai drilling. Setelah menuntaskan
perkuliahan ini mahasiswa/i (peserta praktikum) diharapkan bisa menjelaskan
tentang pembuatan drilling, memahami macam-macam drilling dan menerapkan

langkah-langkah dalam perancangan proses pembuatan drilling.

B. TATA TERTIB DAN ETIKA PRAKTIKUM

Dalam mengikuti kegiatan praktikum, maka mahasiswa/i (peserta praktikum)

wajib mengikuti tata tertib dan etika praktikum berikut ini:
1. Memakai almamater Universitas Pamulang sesuai aturan di Universitas

Pamulang.
2. Mahasiswali (peserta praktikum) DILARANG:

a. Merokok dan menciptakan keributan.

b. Memakai kaos yang tidak berkerah.

c. Melakukan aktivitas yang mengganggu proses pelaksanaan praktikum.

d. Meletakkan makanan dan minuman di dalam Laboratorium.

e. Membuat Laboratorium menjadi kotor.

3. Mahasiswal/i (peserta praktikum) hanya diijinkan membawa modul praktikum
yang terkait, notebook, buku penunjang, dan alat tulis yang diperlukan pada
pelaksanaan praktikum.

4. Mahasiswa/i (peserta praktikum) diharapkan meletakkan tas, jaket, dan
perlengkapan lainnya ditempat yang tersedia di Laboratorium.

5. Mabhasiswa/i (peserta praktikum) diharapkan dapat memberikan informasi secara
lisan atau tertulis kepada pihak Asisten Laboratorium atau Kepala Laboratorium
jika berhalangan hadir sesuai jadwal yang ditetapkan dan disosialisasikan.

6. Mahasiswa/i (peserta praktikum) akan dikenakan sanksi berupa praktikum ulang
dan kompensasi jika tidak mengikuti proses praktikum tanpa alasan yang jelas
danlogis.

7. Setiap mahasiswa/i (peserta praktikum) diharapkan hanya memakai satu mesin
bubut CNC dan membuat satu laporan dalam melaksanakan praktikum.

8. Setiap mahasiswali (peserta praktikum) hanya bisa mengikuti aktivitas praktikum
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apabila sudah membuat laporan awal yang terdiri atas Judul Materi, Tujuan

Praktikum, Landasan Teori, Prosedur Percobaan, dan Lembar Kerja Praktikum.

9. Setiap mahasiswal/i (peserta praktikum) diharuskan hadir 30 menit sebelum
praktikum dilaksanakan.

10. Mahasiswal/i (peserta praktikum) harus tahu K3 dan APD dan bisa menjaga diri
dari bahaya listrik (Misalnya, tersengat listrik dan hubungan arus pendek).

11. Jika sudah selesai melaksanakan praktikum, setiap mahasiswal/i (peserta
praktikum) harus membersihkan tempat praktikum dan mengembalikan semua
alat atau tools yang dipakai ke tempat semula.

12. Setiap mahasiswa/i (peserta praktikum) diharuskan membuat laporan dengan
tahapan berikut ini:

a. Laporan Awal, dimana mahasiswa/i (peserta praktikum) membuat laporan
pendahuluan yang terdiri dari halaman judul, judul materi, tujuan praktikum,
landasan teori, prosedur percobaan, dan lembar kosong kerja praktikum yang
sudah dicetak (printout). Selanjutnya, mahasiswa/i (peserta praktikum)
melakukan asistensi dengan dosen praktikum atau asisten laboratorium yang
terkait.

b. Laporan Praktek, dimana setelah praktek mahasiswa/i (peserta praktikum)
membuat laporan hasil percobaan yang ditulis dalam lembar kerja praktikum.
Lembar kerja praktikum yang berlaku apabila terdapat tanda tangan dari
Dosen Laboratorium atau Asisten Laboratorium yang terkait.

c. Laporan Akhir, dimana setiap mahasiswa/i (peserta praktikum) membuat
laporan akhir yang terdiri dari laporan awal setiap praktikum secara
keseluruhan. Laporan akhir ini dikumpulkan kepada Dosen Laboratorium atau
Asisten Laboratorium yang terkait dalam jangka waktu 1 (satu) minggu setelah

aktivitas praktikum.
C. ALOKASI WAKTU PRAKTIKUM

Alokasi waktu praktikum yang diperlukan untuk tatap muka per 1 (satu) SKS adalah

kegiatan tatap muka 100 (seratus) menit dan kegiatan mandiri 50 (lima puluh) menit.
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D. TEMPAT PRAKTIKUM

Tempat berlangsungnya kegiatan praktikum adalah Laboratorium mesin freis CNC

Universitas Pamulang Witana Harja.

E. TEORI ATAU PRINSIP DASAR PRAKTIKUM

Proses pengeboran adalah proses pembuatan lubang, tetapi dalam proses pemesinan
ada beberapa perintah yang fungsinya sama untuk membuat lubangtetapi prosesnya
berbeda. Proses tersebut adalah proses peluas lubang ( reamering ), Tapping cycle,

Boring cycle dan lain-lain.

Proses pengeboran ( Drilling ) adalah suatu proses pemesinan untuk membuat
lubang pada benda kerja

1. Pemahaman G Kode

GO0 = Gerak lurus cepat ( tidak boleh menyayat) GO1 = Gerak lurus penyayatan
GO02 = Gerak melengkung searah jarum jam

GO03 = Gerak melengkung berlawanan arah jarum jam G04 = Gerak penyayatan
(feed) berhenti sesaat

G20 = Program dalam ukuran Inchi G21 = Program dalam ukuran millimeter G28
= Kembali ke nol otomatis

G32 = Membuat ulir pada mesin bubut G43 = Offset Panjang alat positif

G54 = Pemilihan 1 sistem koordinat kerja G55 = Pemilihan 2 sistem koordinat
kerja G56 = Pemilihan 3 sistem koordinat kerja G57 = Pemilihan 4 sistem
koordinat kerja G58 = Pemilihan 5 sistem koordinat kerja G59 = Pemilihan
6sistem koordinat kerja G80 = Pembuatan lubang dengan mesin G90 = Program
Absolute

G91 = Program Incremental

G96 = Kecepatan putaran konstan on. G97 = Kecepatan putaran konstan off.
G98 = Kembali ketitik awal
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2. Pemahaman M Kode

MOO = Program berhenti

MO1 = Program berhenti setelah satu blok atau ketika ada kode M01 M02 = Akhir
program dan kembali ke awal.

MO3 = Spindel berputar searah jarum jam.

MO04 = Spindel berputar berlawanan arah jarum jam. MO5 = Spindel berhenti
berputar.

MO06 = Memulai siklus ATC ( Automatic tool change ) M08 = Coolant ON.

MO9 = Coolant OFF.

M30 = Akhir program dan kembali ke awal ( kontinyu ). M98 = Masuk ke Sub
program

M99 = Keluar dari Sub program

3. Prosedur Dan Mekanisme Praktikum
Berikut ini adalah contoh pembuatan program drill yang dapat diselesaikan

dengan menggunakan program mesin drill, yaitu :

Pemakaian G kode dan M kode yang di gunakan adalah sebagai berikut

a. O = Nomor kepala program

b. N = Nomor urut tools

c. T = Nomor tools dan nomor setting offset

o

. S = Kecepatan putaran spindle
e. G = Kode untuk referensi dan kode G dalam pengelompokan

f. M = Untuk mengontrol aliran program
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4. Menyiapkan gambar teknik dan urutan proses

25

25

e
20
30

SECTION A=A

Gambar 1.1. Gambar Teknik

Gambar 1.2. Gambar Tool drill 015

5. Membuat program bubut silinder dengan proses roughing

a. 00001 ;

b. TO1 MO06 ;

c. G54 G90 GO0 X0.0 Y0.0;
d. G43 HO1 Z100.0 ;

e. M03 S500 ;

Praktikum Pemrograman CNC 18
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-

MO8 ;

G83 X30.0 Y0.0 Z-10.0 R5.0 Q1.0 F70 LO;
X-30.0;

G80 X0.0 Y0.0 ;

j. G91 G28 Z0.0 ;

k. MO5 ;

[. M09 ;

m.M30 ;

= @

6. Input program
a. Mode pada posisi Edit

P p— ———
PN A e o e e

7. Ketik program yang akan di Input
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Caranya :
b. Ketik O0001; lalu tekan tombol Insert

c. NO1TOG6; lalu tekan tombol insert

d. dan seterusnya sampai input program selesai

8. Setting Proses
Panggil tool yang akan di setting dengan cara :
a. Mode pada posisi MAN

b. Arahkan handle turret pada nomor tool yang di inginkan
c. Geser tool sampai menempel pada benda kerja
d. Hidupkan putaran poros spindle, atur kecepatan putarannya

e. Setting nilai axis X ditentukan dari besarnya diameter benda kerja (
Gb.di bawah)

04 — RS -13%
139
o -223. 182 -~-200. 6

. -23 L
:3 ~182. 041 -219 o

08 -140, 886 »=227.

ACTUAL POSIT ION (RELATI
U -91. 392
nUM, M2 8

Gambar 1.6 Tampilan POS di display

f. Setting nilai axis Z di tentukan dari panjang benda kerja Tekan
OFFSET SETTING “ tentukan no.tool yang di setting, untuk nilai Z ketik
nilainya, tekan measur.

g. Tekan OFFSET dan tentukan no.tool yang di setting dengan menekan
cursor panah atas (-) dan panah Bawah ( - ) untuk nilai X, ketik X ( nilai
setting ) tekan MEASUR

Praktikum Pemrograman CNC 20
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9. Hasil Proses

20

30

50 50
= 30
2
|
S | @
3’ A
|
SECTION A-A

Gambar 2.4 Hasil proses

10. Hasil Ukur

No. Part / Type : S0002 Nama : Base Plate [115

Standar 015 | 20 | 25
Alat ukur Visual | Surface Roughness
Hasil ukur | 015 | 020 | 25,

,01 |,01 |02

25

25

Gambar 2.5 Gambar Teknik

> >

e

SECTION A=A
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Setelah kegiatan praktikum dilaksanakan, = maka mahasiswa/i (peserta
praktek) mengerjakan uji pemahaman materi berikut ini:

Buatlah program drill sesuai dengan gambar teknik dengan menggunakan

mesin freis CNC dan jelaskanlah:

a. Tujuan dan manfaat dari pemrograman yang Anda buat?

b. Fungsi masing-masing komponen (design properties) dari
pemrograman yang Anda buat?

c. Prosedur dalam menjalankan pemrograman yang Anda buat?

d. Kode perintah yang digunakan pada pemrograman yang Anda buat?

e. Hasil output dari pemrograman yang Anda buat?
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PERTEMUAN 3
FACE / MERATAKAN PERMUKAAN

A. TUJUAN PRAKTIKUM

Pada modul ini akan dijelaskan mengenai face / meratakan permukaan. Setelah
menuntaskan perkuliahan ini mahasiswa/i (peserta praktikum) diharapkan bisa
menjelaskan tentang pembuatan face, memahami macam-macam face dan

menerapkan langkah-langkah dalam perancangan proses pembuatan face.

B. TATA TERTIB DAN ETIKA PRAKTIKUM

Dalam mengikuti kegiatan praktikum, maka mahasiswa/i (peserta praktikum) wajib
mengikuti tata tertib dan etika praktikum berikut ini:
1. Memakai almamater Universitas Pamulang sesuai aturan di Universitas

Pamulang.
2. Mahasiswali (peserta praktikum) DILARANG:
a. Merokok dan menciptakan keributan.
b. Memakai kaos yang tidak berkerah.
c. Melakukan aktivitas yang mengganggu proses pelaksanaan praktikum.
d. Meletakkan makanan dan minuman di dalam Laboratorium.

e. Membuat Laboratorium menjadi kotor.

3. Mahasiswal/i (peserta praktikum) hanya diijinkan membawa modul praktikum
yang terkait, notebook, buku penunjang, dan alat tulis yang diperlukan pada
pelaksanaan praktikum.

4. Mahasiswal/i (peserta praktikum) diharapkan meletakkan tas, jaket, dan
perlengkapan lainnya ditempat yang tersedia di Laboratorium.

5. Mahasiswali (peserta praktikum) diharapkan dapat memberikan informasi secara
lisan atau tertulis kepada pihak Asisten Laboratorium atau Kepala Laboratorium
jika berhalangan hadir sesuai jadwal yang ditetapkan dan disosialisasikan.

6. Mahasiswa/i (peserta praktikum) akan dikenakan sanksi berupa praktikum ulang
dan kompensasi jika tidak mengikuti proses praktikum tanpa alasan yang jelas
danlogis.

7. Setiap mahasiswa/i (peserta praktikum) diharapkan hanya memakai satu mesin
bubut CNC dan membuat satu laporan dalam melaksanakan praktikum.

8. Setiap mahasiswal/i (peserta praktikum) hanya bisa mengikuti aktivitas praktikum
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apabila sudah membuat laporan awal yang terdiri atas Judul Materi, Tujuan

Praktikum, Landasan Teori, Prosedur Percobaan, dan Lembar Kerja Praktikum.

9. Setiap mahasiswal/i (peserta praktikum) diharuskan hadir 30 menit sebelum
praktikum dilaksanakan.

10. Mahasiswal/i (peserta praktikum) harus tahu K3 dan APD dan bisa menjaga diri
dari bahaya listrik (Misalnya, tersengat listrik dan hubungan arus pendek).

11. Jika sudah selesai melaksanakan praktikum, setiap mahasiswal/i (peserta
praktikum) harus membersihkan tempat praktikum dan mengembalikan semua
alat atau tools yang dipakai ke tempat semula.

12. Setiap mahasiswa/i (peserta praktikum) diharuskan membuat laporan dengan
tahapan berikut ini:

a. Laporan Awal, dimana mahasiswa/i (peserta praktikum) membuat laporan
pendahuluan yang terdiri dari halaman judul, judul materi, tujuan praktikum,
landasan teori, prosedur percobaan, dan lembar kosong kerja praktikum yang
sudah dicetak (printout). Selanjutnya, mahasiswa/i (peserta praktikum)
melakukan asistensi dengan dosen praktikum atau asisten laboratorium yang
terkait.

b. Laporan Praktek, dimana setelah praktek mahasiswa/i (peserta praktikum)
membuat laporan hasil percobaan yang ditulis dalam lembar kerja praktikum.
Lembar kerja praktikum yang berlaku apabila terdapat tanda tangan dari
Dosen Laboratorium atau Asisten Laboratorium yang terkait.

c. Laporan Akhir, dimana setiap mahasiswa/i (peserta praktikum) membuat
laporan akhir yang terdiri dari laporan awal setiap praktikum secara
keseluruhan. Laporan akhir ini dikumpulkan kepada Dosen Laboratorium atau
Asisten Laboratorium yang terkait dalam jangka waktu 1 (satu) minggu setelah

aktivitas praktikum.

C. ALOKASI WAKTU PRAKTIKUM

Alokasi waktu praktikum yang diperlukan untuk tatap muka per 1 (satu) SKS adalah

kegiatan tatap muka 100 (seratus) menit dan kegiatan mandiri 50 (lima puluh) menit.
D. TEMPAT PRAKTIKUM

Tempat berlangsungnya kegiatan praktikum adalah Laboratorium mesin freis CNC

Universitas Pamulang Witana Harja.
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E. TEORI ATAU PRINSIP DASAR PRAKTIKUM

Secara Proses facemill adalah proses pembuatan meratakan permukaan, tetapi
dalam proses pemesinan ada beberapa perintah yang fungsinya sama untuk
meratakan permukaan tetapi prosesnya berbeda..

1. PEMAHAMAN G KODE
GO0 = Gerak lurus cepat ( tidak boleh menyayat)
GO01 = Gerak lurus penyayatan
G02 = Gerak melengkung searah jarum jam
GO03 = Gerak melengkung berlawanan arah jarum jam
G04 = Gerak penyayatan (feed) berhenti sesaat
G20 = Program dalam ukuran Inchi
G21 = Program dalam ukuran millimeter
G28 = Kembali ke nol otomatis
G32 = Membuat ulir pada mesin bubut
G43 = Offset Panjang alat positif
G54 = Pemilihan 1 sistem koordinat kerja
G55 = Pemilihan 2 sistem koordinat kerja
G56 = Pemilihan 3 sistem koordinat kerja
G57 = Pemilihan 4 sistem koordinat kerja
G58 = Pemilihan 5 sistem koordinat kerja
G59 = Pemilihan 6sistem koordinat kerja
G80 = Pembuatan lubang dengan mesin
G90 = Program Absolute
G91 = Program Incremental
G96 = Kecepatan putaran konstan on.

G97 = Kecepatan putaran konstan off. G98 = Kembali ketitik awal

2. PEMAHAMAN M KODE
MOO = Program berhenti
MO1 = Program berhenti setelah satu blok atau ketika ada kode MO1
MO02 = Akhir program dan kembali ke awal.
MO3 = Spindel berputar searah jarum jam.
MO04 = Spindel berputar berlawanan arah jarum jam.
MO5 = Spindel berhenti berputar.
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MO06 = Memulai siklus ATC ( Automatic tool change )
MO8 = Coolant ON.

M09 = Coolant OFF.

M30 = Akhir program dan kembali ke awal ( kontinyu ).
M98 = Masuk ke Sub program

M99 = Keluar dari Sub program

F. PROSEDUR DAN MEKANISME PRAKTIKUM

Berikut ini adalah contoh pembuatan program drill yang dapat diselesaikan dengan

menggunakan program mesin drill, yaitu :

Pemakaian G kode dan M kode yang di gunakan adalah sebagai berikut

1.

2.

O = Nomor kepala program
N = Nomor urut tools
T = Nomor tools dan nomor setting offset

S = Kecepatan putaran spindle

G = Kode untuk referensi dan kode G dalam pengelompokan

M = Untuk mengontrol aliran program

Menyiapkan gambar teknik dan urutan proses

40

20

Gambar 3.1. Gambar Teknik
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2. Membuat program bubut silinder dengan proses roughing

a.

=3

-~ ® o o

-~ ® 2 o

T - @

Gambar 1.2. Gambar Tool Face mill

00003 ;

TO1 MO6 ;

G54 G90 GO0 X0.0 Y0.0;
G43 HO1 Z2100.0;

Z5.;

MO03 S500 ;

MOS8 ;

GO01 X40.0 Y40.0 Z-3.0 F70. ;
9. G80 X0.0 Y0.0 ;
10. G91 G28 Z0.0 ;
11. MO5 ;

12. M09 ;

13. M30 ;
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3. Input program
a. Mode pada posisi Edit

BNV - | antl 2 S 2
L A 0 SRR T——_—_—

b. Ketik program yang akan di Input

Caranya :
311 Ketik O0001; lalu tekan tombol Insert

312 NO1TO6; lalu tekan tombol insert

313 dan seterusnya sampai input program selesai

4. Setting Proses
Panggil tool yang akan di setting dengan cara :

a. Mode pada posisi MAN
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b. Arahkan handle turret pada nomor tool yang di inginkan
c. Geser tool sampai menempel pada benda kerja
d. Hidupkan putaran poros spindle, atur kecepatan putarannya

e. Setting nilai axis X ditentukan dari besarnya diameter benda kerja (
Gb.di bawah)

04 rarl a
+ -223. 13

26
a -182. 041
g;; -140, 886 »=227.

ACTUAL POSITION (RELATI
U -91. 392
nuUM, M2 &

Gambar 1.6 Tampilan POS di display

f.  Setting nilai axis Z di tentukan dari panjang benda kerja Tekan “ OFFSET
SETTING “ tentukan no.tool yang di setting, untuk nilai Z ketik nilainya, tekan
measur.

g. Tekan OFFSET dan tentukan no.tool yang di setting dengan menekan cursor
panah atas (-) dan panah Bawah ( - ) untuk nilai X, ketik X ( nilai setting )
tekan MEASUR
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5 Hasil Proses

40

20

Gambar 3.4 Hasil proses

6 Hasil Ukur

No. Part/ Type : SO001 Nama : Base Plate (110

Standar 20
Alat ukur Sigmat Visual Surface Roughness
Hasil ukur | 20,
01
2 STNQLESS -
HARDENED
Gambar 3.5 Gambar Teknik Gambar 3.6 Sigmat
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Setelah kegiatan praktikum dilaksanakan, maka mahasiswal/i (peserta praktek)

mengerjakan uji pemahaman materi berikut ini:

Buatlah program drill sesuai dengan gambar teknik dengan menggunakan mesin

freis CNC dan jelaskanlah:

a. Tujuan dan manfaat dari pemrograman yang Anda buat?

b. Fungsi masing-masing komponen (design properties) dari pemrograman yang
Anda buat?

c. Prosedur dalam menjalankan pemrograman yang Anda buat?
d. Kode perintah yang digunakan pada pemrograman yang Anda buat?

e. Hasil output dari pemrograman yang Anda buat?
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PERTEMUAN 4
DRILLING 12

A. TUJUAN PRAKTIKUM

Pada modul ini akan dijelaskan mengenai drilling. Setelah menuntaskan
perkuliahan ini mahasiswa/i (peserta praktikum) diharapkan bisa menjelaskan
tentang pembuatan drilling, memahami macam-macam drilling dan menerapkan

langkah-langkah dalam perancangan proses pembuatan drilling.

B. TATA TERTIB DAN ETIKA PRAKTIKUM

Dalam mengikuti kegiatan praktikum, maka mahasiswa/i (peserta praktikum)

wajib mengikuti tata tertib dan etika praktikum berikut ini:
1. Memakai almamater Universitas Pamulang sesuai aturan di Universitas

Pamulang.
2. Mahasiswal/i (peserta praktikum) DILARANG:

a. Merokok dan menciptakan keributan.

b. Memakai kaos yang tidak berkerah.

c. Melakukan aktivitas yang mengganggu proses pelaksanaan praktikum.

d. Meletakkan makanan dan minuman di dalam Laboratorium.

e. Membuat Laboratorium menjadi kotor.

3. Mahasiswali (peserta praktikum) hanya diijinkan membawa modul praktikum
yang terkait, notebook, buku penunjang, dan alat tulis yang diperlukan pada
pelaksanaan praktikum.

4. Mahasiswal/i (peserta praktikum) diharapkan meletakkan tas, jaket, dan
perlengkapan lainnya ditempat yang tersedia di Laboratorium.

5. Mahasiswa/i (peserta praktikum) diharapkan dapat memberikan informasi secara
lisan atau tertulis kepada pihak Asisten Laboratorium atau Kepala Laboratorium
jika berhalangan hadir sesuai jadwal yang ditetapkan dan disosialisasikan.

6. Mahasiswa/i (peserta praktikum) akan dikenakan sanksi berupa praktikum ulang
dan kompensasi jika tidak mengikuti proses praktikum tanpa alasan yang jelas
danlogis.

7. Setiap mahasiswa/i (peserta praktikum) diharapkan hanya memakai satu mesin

bubut CNC dan membuat satu laporan dalam melaksanakan praktikum.
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8. Setiap mahasiswali (peserta praktikum) hanya bisa mengikuti aktivitas praktikum
apabila sudah membuat laporan awal yang terdiri atas Judul Materi, Tujuan
Praktikum, Landasan Teori, Prosedur Percobaan, dan Lembar Kerja Praktikum.

9. Setiap mahasiswali (peserta praktikum) diharuskan hadir 30 menit sebelum
praktikum dilaksanakan.

10. Mahasiswal/i (peserta praktikum) harus tahu K3 dan APD dan bisa menjaga diri
dari bahaya listrik (Misalnya, tersengat listrik dan hubungan arus pendek).

11. Jika sudah selesai melaksanakan praktikum, setiap mahasiswal/i (peserta
praktikum) harus membersihkan tempat praktikum dan mengembalikan semua
alat atau tools yang dipakai ke tempat semula.

12. Setiap mahasiswa/i (peserta praktikum) diharuskan membuat laporan dengan
tahapan berikut ini:

a. Laporan Awal, dimana mahasiswa/i (peserta praktikum) membuat laporan
pendahuluan yang terdiri dari halaman judul, judul materi, tujuan praktikum,
landasan teori, prosedur percobaan, dan lembar kosong kerja praktikum yang
sudah dicetak (printout). Selanjutnya, mahasiswa/i (peserta praktikum)
melakukan asistensi dengan dosen praktikum atau asisten laboratorium yang
terkait.

b. Laporan Praktek, dimana setelah praktek mahasiswa/i (peserta praktikum)
membuat laporan hasil percobaan yang ditulis dalam lembar kerja praktikum.
Lembar kerja praktikum yang berlaku apabila terdapat tanda tangan dari
Dosen Laboratorium atau Asisten Laboratorium yang terkait.

c. Laporan Akhir, dimana setiap mahasiswa/i (peserta praktikum) membuat
laporan akhir yang terdiri dari laporan awal setiap praktikum secara
keseluruhan. Laporan akhir ini dikumpulkan kepada Dosen Laboratorium atau
Asisten Laboratorium yang terkait dalam jangka waktu 1 (satu) minggu setelah

aktivitas praktikum.

C. ALOKASI WAKTU PRAKTIKUM
Alokasi waktu praktikum yang diperlukan untuk tatap muka per 1 (satu) SKS adalah

kegiatan tatap muka 100 (seratus) menit dan kegiatan mandiri 50 (lima puluh) menit.
D. TEMPAT PRAKTIKUM

Tempat berlangsungnya kegiatan praktikum adalah Laboratorium mesin freis CNC

Universitas Pamulang Witana Harja.
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E. TEORI ATAU PRINSIP DASAR PRAKTIKUM

Proses pengeboran adalah proses pembuatan lubang, tetapi dalam proses
pemesinan ada beberapa perintah yang fungsinya sama untuk membuat lubang tetapi
prosesnya berbeda. Proses tersebut adalah proses peluas lubang ( reamering ),
Tapping cycle, Boring cycle dan lain-lain.

Proses pengeboran ( Drilling ) adalah suatu proses pemesinan untuk

membuat lubang pada benda kerja

1. Pemahaman G Kode
GO0 = Gerak lurus cepat ( tidak boleh menyayat)
GO01 = Gerak lurus penyayatan
G02 = Gerak melengkung searah jarum jam
GO03 = Gerak melengkung berlawanan arah jarum jam
G04 = Gerak penyayatan (feed) berhenti sesaat
G20 = Program dalam ukuran Inchi
G21 = Program dalam ukuran millimeter G28 = Kembali ke nol otomatis
G32 = Membuat ulir pada mesin bubut
G43 = Offset Panjang alat positif
G54 = Pemilihan 1 sistem koordinat kerja
G55 = Pemilihan 2 sistem koordinat kerja
G56 = Pemilihan 3 sistem koordinat kerja
G57 = Pemilihan 4 sistem koordinat kerja
G58 = Pemilihan 5 sistem koordinat kerja
G59 = Pemilihan 6sistem koordinat kerja
G80 = Pembuatan lubang dengan mesin
G90 = Program Absolute
G91 = Program Incremental
G96 = Kecepatan putaran konstan on.
G97 = Kecepatan putaran konstan off.
G98 = Kembali ketitik awal

2. Pemahaman M Kode
MOO = Program berhenti
MO1 = Program berhenti setelah satu blok atau ketika ada kode

MO1 MO02 = Akhir program dan kembali ke awal.
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MO3 = Spindel berputar searah jarum jam.

MO04 = Spindel berputar berlawanan arah jarum jam.
MO5 = Spindel berhenti berputar.

MO06 = Memulai siklus ATC ( Automatic tool change )
MO8 = Coolant ON.

MO9 = Coolant OFF.

M30 = Akhir program dan kembali ke awal ( kontinyu ).
M98 = Masuk ke Sub program

M99 = Keluar dari Sub program

F. PROSEDUR DAN MEKANISME PRAKTIKUM

Berikut ini adalah contoh pembuatan program drill yang dapat diselesaikan dengan

menggunakan program mesin drill, yaitu :

Pemakaian G kode dan M kode yang di gunakan adalah sebagai berikut

1. O = Nomor kepala program

2. N = Nomor urut tools

3. T = Nomor tools dan nomor setting offset

4. S = Kecepatan putaran spindle

5. G = Kode untuk referensi dan kode G dalam pengelompokan

6. M = Untuk mengontrol aliran program
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1. Menyiapkan gambar teknik dan urutan proses

80

%

40

g o

Gambar 4.1. Gambar Teknik

Gambar 4.2. Gambar Tool drill 12

2. Membuat program mesin freis dengan proses sebagai berikut
a. 00004 ;
b. TO1 MO6 ;
c. G54 G90 GO0 X0.0 Y0.0;
d. G43 HO1 Z100.0;
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®

MO03 S500 ;

MO8 ;

7. GO01 X0.0 Y0.0 Z-25.0 F70 ;
8. G80 X0.0 Y0.0 ;

9. G91 G28 Z0.0 ;

MO5 ;

M09 ;

g. M30 ;

3. Input program

o

-~ ® o o0

a. Mode pada posisi Edit

e T T —_——
TR A . o e e e

b. Ketik program yang akan di Input
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Caranya :

c. Ketik O0004; lalu tekan tombol Insert
d. NO1TO06; lalu tekan tombol insert

e. dan seterusnya sampai input program selesai

4. Setting Proses
Panggil tool yang akan di setting dengan cara :
a. Mode pada posisi MAN
b. Arahkan handle turret pada nomor tool yang di inginkan
c. Geser tool sampai menempel pada benda kerja
d. Hidupkan putaran poros spindle, atur kecepatan putarannya
e. Setting nilai axis X ditentukan dari besarnya diameter benda kerja ( Gb.di

bawah )

04 -
e -223.

e -231.

', o]

a-' "62.

a8 ~-140. 8685

U -91. 392
nuUM Wz

Gambar 4.3 Tampilan POS di display

f. Setting nilai axis Z di tentukan dari panjang benda kerja Tekan *
OFFSET SETTING “ tentukan no.tool yang di setting, untuk nilai Z ketik
nilainya, tekan measur.

g. Tekan OFFSET dan tentukan no.tool yang di setting dengan menekan
cursor panah atas (-) dan panah Bawah ( - ) untuk nilai X, ketik X (
nilai setting ) tekan MEASUR
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5. Hasil Proses

80
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Gambar 4.4 Hasil proses
6. Hasil Ukur

No. Part / Type : S0001 Nama : Base Plate 010

Teknik Mesin S-1

Standar 12| 10 | 40 | 80
Alat ukur Sigmat Visual Surface Roughness
Hasil ukur | 012 | 10, | 25, | 30,

,01 | 01 02 02
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Gambar 4.5 Gambar Teknik

STAINLESS
HARDENED

Gambar. 4.6 Sigmat

Setelah kegiatan praktikum dilaksanakan, maka mahasiswa/i (peserta praktek)

mengerjakan uji pemahaman materi berikut ini:

Buatlah program drill sesuai dengan gambar teknik dengan

menggunakan mesin freis CNC dan jelaskanlah:

a.

b.

Tujuan dan manfaat dari pemrograman yang Anda buat?

Fungsi masing-masing komponen (design properties) dari pemrograman yang
Anda buat?

Prosedur dalam menjalankan pemrograman yang Anda buat?

Kode perintah yang digunakan pada pemrograman yang Anda buat?

Hasil output dari pemrograman yang Anda buat?
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PERTEMUAN 5
PEMBUATAN ALUR 8

A. TUJUAN PRAKTIKUM
Pada modul ini akan dijelaskan mengenai alur. setelah menuntaskan
perkuliahan ini mahasiswa/i (peserta praktikum) diharapkan bisa menjelaskan
tentang pembuatan alur 8, memahami macam-macam alur dan menerapkan langkah-

langkah dalam perancangan proses pembuatan alur.

B. TATA TERTIB DAN ETIKA PRAKTIKUM

Dalam mengikuti kegiatan praktikum, maka mahasiswal/i (peserta praktikum)
wajib mengikuti tata tertib dan etika praktikum berikut ini:
1. Memakai almamater Universitas Pamulang sesuai aturan di Universitas
Pamulang.
2. Mahasiswali (peserta praktikum) DILARANG:
. Merokok dan menciptakan keributan.

a
b. Memakai kaos yang tidak berkerah.

o

Melakukan aktivitas yang mengganggu proses pelaksanaan praktikum.

d. Meletakkan makanan dan minuman di dalam Laboratorium.
e. Membuat Laboratorium menjadi kotor.

3. Mahasiswali (peserta praktikum) hanya diijinkan membawa modul praktikum
yang terkait, notebook, buku penunjang, dan alat tulis yang diperlukan pada
pelaksanaan praktikum.

4. Mahasiswal/i (peserta praktikum) diharapkan meletakkan tas, jaket, dan
perlengkapan lainnya ditempat yang tersedia di Laboratorium.

5. Mahasiswa/i (peserta praktikum) diharapkan dapat memberikan informasi secara
lisan atau tertulis kepada pihak Asisten Laboratorium atau Kepala Laboratorium

jika berhalangan hadir sesuai jadwal yang ditetapkan dan disosialisasikan.

6. Mahasiswa/i (peserta praktikum) akan dikenakan sanksi berupa praktikum ulang
dan kompensasi jika tidak mengikuti proses praktikum tanpa alasan yang jelas
danlogis.

7. Setiap mahasiswa/i (peserta praktikum) diharapkan hanya memakai satu mesin

bubut CNC dan membuat satu laporan dalam melaksanakan praktikum.
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8. Setiap mahasiswali (peserta praktikum) hanya bisa mengikuti aktivitas praktikum
apabila sudah membuat laporan awal yang terdiri atas Judul Materi, Tujuan
Praktikum, Landasan Teori, Prosedur Percobaan, dan Lembar Kerja Praktikum.

9. Setiap mahasiswal/i (peserta praktikum) diharuskan hadir 30 menit sebelum
praktikum dilaksanakan.

10. Mahasiswali (peserta praktikum) harus tahu K3 dan APD dan bisa menjaga diri

dari bahaya listrik (Misalnya, tersengat listrik dan hubungan arus pendek).

11. Jika sudah selesai melaksanakan praktikum, setiap mahasiswal/i (peserta
praktikum) harus membersihkan tempat praktikum dan mengembalikan semua
alat atau tools yang dipakai ke tempat semula.

12. Setiap mahasiswa/i (peserta praktikum) diharuskan membuat laporan dengan
tahapan berikut ini:

a. Laporan Awal, dimana mahasiswa/i (peserta praktikum) membuat laporan
pendahuluan yang terdiri dari halaman judul, judul materi, tujuan praktikum,
landasan teori, prosedur percobaan, dan lembar kosong kerja praktikum yang
sudah dicetak (printout). Selanjutnya, mahasiswa/i (peserta praktikum)
melakukan asistensi dengan dosen praktikum atau asisten laboratorium yang
terkait.

b. Laporan Praktek, dimana setelah praktek mahasiswa/i (peserta praktikum)
membuat laporan hasil percobaan yang ditulis dalam lembar kerja praktikum.
Lembar kerja praktikum yang berlaku apabila terdapat tanda tangan dari
Dosen Laboratorium atau Asisten Laboratorium yang terkait.

c. Laporan Akhir, dimana setiap mahasiswa/i (peserta praktikum) membuat
laporan akhir yang terdiri dari laporan awal setiap praktikum secara
keseluruhan. Laporan akhir ini dikumpulkan kepada Dosen Laboratorium atau
Asisten Laboratorium yang terkait dalam jangka waktu 1 (satu) minggu setelah

aktivitas praktikum.
C. ALOKASI WAKTU PRAKTIKUM

Alokasi waktu praktikum yang diperlukan untuk tatap muka per 1 (satu) SKS adalah

kegiatan tatap muka 100 (seratus) menit dan kegiatan mandiri 50 (lima puluh) menit.
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D. TEMPAT PRAKTIKUM

Tempat berlangsungnya kegiatan praktikum adalah Laboratorium mesin freis CNC

Universitas Pamulang Witana Harja.

E. TEORI ATAU PRINSIP DASAR PRAKTIKUM

Proses endmill adalah proses pembuatan alur, tetapi dalam proses pemesinan ada
beberapa perintah yang fungsinya sama untuk membuat alur tetapi prosesnya
berbeda. Proses tersebut adalah proses peluas lubang ( reamering ), Tapping cycle,
Boring cycle dan lain-lain. Proses endmill adalah suatu proses pemesinan untuk

membuat alur pada benda kerja

1. Pemahaman G Kode

GO0 = Gerak lurus cepat ( tidak boleh menyayat)

GO01 = Gerak lurus penyayatan

G02 = Gerak melengkung searah jarum jam

GO03 = Gerak melengkung berlawanan arah jarum jam

G04 = Gerak penyayatan (feed) berhenti sesaat

G20 = Program dalam ukuran Inchi

G21 = Program dalam ukuran millimeter

G28 = Kembali ke nol otomatis

G32 = Membuat ulir pada mesin bubut G43 = Offset Panjang alat positif

G54 = Pemilihan 1 sistem koordinat kerja G55 = Pemilihan 2 sistem koordinat

kerja

G56 = Pemilihan 3 sistem koordinat kerja G57 = Pemilihan 4 sistem koordinat
kerja G58 = Pemilihan 5 sistem koordinat kerja G59 = Pemilihan 6sistem

koordinat kerja G80 = Pembuatan lubang dengan mesin G90 = Program Absolute
G91 = Program Incremental

G96 = Kecepatan putaran konstan on. G97 = Kecepatan putaran konstan off.
G98 = Kembali ketitik awal
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2. Pemahaman M Kode
MOO = Program berhenti

MO1 = Program berhenti setelah satu blok atau
ketika ada kode MO1

MO02 = Akhir program dan kembali ke awal.
MO3 = Spindel berputar searah jarum jam.

MO04 = Spindel berputar

berlawanan arah jarum jam.

MO5 = Spindel berhenti
berputar.

MO06 = Memulai siklus ATC (
Automatic tool change ) M08 =
Coolant ON.

MO9 = Coolant OFF.

M30 = Akhir program dan

kembali ke awal ( kontinyu ).

M98 = Masuk ke Sub program
M99 = Keluar dari Sub program

F. PROSEDUR DAN MEKANISME PRAKTIKUM

Berikut ini adalah contoh pembuatan program drill yang dapat diselesaikan

dengan menggunakan program mesin drill, yaitu :

1. Pemakaian G kode dan M kode yang di gunakan adalah sebagai berikutO =

Nomor kepala program
a. N = Nomor urut tools

b. T = Nomor tools dan nomor setting offset

c. S = Kecepatan putaran spindle
d. G = Kode untuk referensi dan kode G dalam pengelompokan

e. M = Untuk mengontrol aliran program
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2. Menyiapkan gambar teknik dan urutan proses

80
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8
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I

SECTION A-A

Gambar 5.1. Gambar Teknik

»
h

Gambar 5.2. Gambar Tool Endmil 8

3. Membuat program bubut silinder dengan proses roughing
a. 00001 ;
b. TO1 M0O6 ;
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G54 G90 G00 X0.0 Y0.0;
G43 HO1 Z100.0 ;

Z5;

MO03 S500 ;

MO8 ;

G01 X20.0 Y0.0 Z-3.0 F70;
X40.0;

j. GO1Z5.;

k. G80 X0.0 Y0.0 ;

. G91 G28 Z0.0 ;
m.MO5 ;

n. M09

0. M30 ;

-~ ® 2 o

5 @

4. Input Program

a. Mode pada posisi Edit

BINIY™ - -
TR A . o e e e
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2. Ketik program yang akan di Input

Caranya :
a. Ketik O0006; lalu tekan tombol Insert
b. NO1TO6; lalu tekan tombol insert

c. dan seterusnya sampai input program selesai

3. Setting Proses
Panggil tool yang akan di setting dengan cara :
a. Mode pada posisi MAN

b. Arahkan handle turret pada nomor tool yang di inginkan
c. Geser tool sampai menempel pada benda kerja
d. Hidupkan putaran poros spindle, atur kecepatan putarannya

e. Setting nilai axis X ditentukan dari besarnya diameter benda kerja (
Gb.di bawah)
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Gambar 5.3 Tampilan POS di display
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f. Setting nilai axis Z di tentukan dari panjang benda kerja Tekan

Teknik Mesin S-1

OFFSET SETTING “ tentukan no.tool yang di setting, untuk nilai Z ketik

nilainya, tekan measur.

g. Tekan OFFSET dan tentukan no.tool yang di setting dengan menekan

cursor panah atas (-) dan panah Bawah ( - ) untuk nilai X, ketik X ( nilai
setting ) tekan MEASUR

4. Hasil Proses

80
|
SO |
AI
!
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(Y]
SECTION A-A
Gambar 5.4 Hasil proses
5. Hasil Ukur
No. Part/ Type : SO005 Nama : Base Plate (110
Standar 5 8
Alat ukur Sigmat Visual Surface Roughness
Hasil ukur | 3, 8,0
01 1
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SECTION A-A

Gambar 5.5 Gambar Teknik

STAINLESS
HARDENED

Gambar 5.6 Sigmat

Setelah kegiatan praktikum dilaksanakan, maka mahasiswa/i (pesert
praktek) mengerjakan uji pemahaman materi berikut ini:

Buatlah program drill sesuai dengan gambar teknik dengan menggunakan mesin

freis CNC dan jelaskanlah:

a. Tujuan dan manfaat dari pemrograman yang Anda buat?

b. Fungsi masing-masing komponen (design properties) dari pemrograman yang
Anda buat?

c. Prosedur dalam menjalankan pemrograman yang Anda buat?

d. Kode perintah yang digunakan pada pemrograman yang Anda buat?

e. Hasil output dari pemrograman yang Anda buat?
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PERTEMUAN 6
PEMBUATAN ALUR 10

A. TUJUAN PRAKTIKUM

Pada modul ini akan dijelaskan mengenai alur. setelah menuntaskan
perkuliahan ini mahasiswa/i (peserta praktikum) diharapkan bisa menjelaskan
tentang pembuatan alur 10, memahami macam-macam alur dan menerapkan

langkah-langkah dalam perancangan proses pembuatan alur.

B. TATA TERTIB DAN ETIKA PRAKTIKUM

Dalam mengikuti kegiatan praktikum, maka mahasiswal/i (peserta praktikum)
wajib mengikuti tata tertib dan etika praktikum berikut ini:
1. Memakai almamater Universitas Pamulang sesuai aturan di Universitas

Pamulang.
2. Mahasiswali (peserta praktikum) DILARANG:
a. Merokok dan menciptakan keributan.
b. Memakai kaos yang tidak berkerah.
c. Melakukan aktivitas yang mengganggu proses pelaksanaan praktikum.
d. Meletakkan makanan dan minuman di dalam Laboratorium.

e. Membuat Laboratorium menjadi kotor.

3. Mahasiswal/i (peserta praktikum) hanya diijinkan membawa modul praktikum
yang terkait, notebook, buku penunjang, dan alat tulis yang diperlukan pada
pelaksanaan praktikum.

4. Mahasiswal/i (peserta praktikum) diharapkan meletakkan tas, jaket, dan
perlengkapan lainnya ditempat yang tersedia di Laboratorium.

5. Mahasiswali (peserta praktikum) diharapkan dapat memberikan informasi secara
lisan atau tertulis kepada pihak Asisten Laboratorium atau Kepala Laboratorium
jika berhalangan hadir sesuai jadwal yang ditetapkan dan disosialisasikan.

6. Mahasiswa/i (peserta praktikum) akan dikenakan sanksi berupa praktikum ulang
dan kompensasi jika tidak mengikuti proses praktikum tanpa alasan yang jelas
dan logis.

7. Setiap mahasiswa/i (peserta praktikum) diharapkan hanya memakai satu mesin

bubut CNC dan membuat satu laporan dalam melaksanakan praktikum.
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8. Setiap mahasiswali (peserta praktikum) hanya bisa mengikuti aktivitas praktikum
apabila sudah membuat laporan awal yang terdiri atas Judul Materi, Tujuan
Praktikum, Landasan Teori, Prosedur Percobaan, dan Lembar Kerja Praktikum.

9. Setiap mahasiswal/i (peserta praktikum) diharuskan hadir 30 menit sebelum
praktikum dilaksanakan.

10. Mahasiswal/i (peserta praktikum) harus tahu K3 dan APD dan bisa menjaga diri
dari bahaya listrik (Misalnya, tersengat listrik dan hubungan arus pendek).

11. Jika sudah selesai melaksanakan praktikum, setiap mahasiswa/i (peserta
praktikum) harus membersihkan tempat praktikum dan mengembalikan semua
alat atau tools yang dipakai ke tempat semula.

12. Setiap mahasiswa/i (peserta praktikum) diharuskan membuat laporan dengan
tahapan berikut ini:

a. Laporan Awal, dimana mahasiswa/i (peserta praktikum) membuat laporan
pendahuluan yang terdiri dari halaman judul, judul materi, tujuan praktikum,
landasan teori, prosedur percobaan, dan lembar kosong kerja praktikum yang
sudah dicetak (printout). Selanjutnya, mahasiswa/i (peserta praktikum)
melakukan asistensi dengan dosen praktikum atau asisten laboratorium yang
terkait.

b. Laporan Praktek, dimana setelah praktek mahasiswa/i (peserta praktikum)
membuat laporan hasil percobaan yang ditulis dalam lembar kerja praktikum.
Lembar kerja praktikum yang berlaku apabila terdapat tanda tangan dari
Dosen Laboratorium atau Asisten Laboratorium yang terkait.

c. Laporan Akhir, dimana setiap mahasiswa/i (peserta praktikum) membuat
laporan akhir yang terdiri dari laporan awal setiap praktikum secara
keseluruhan. Laporan akhir ini dikumpulkan kepada Dosen Laboratorium atau
Asisten Laboratorium yang terkait dalam jangka waktu 1 (satu) minggu setelah

aktivitas praktikum.

C. ALOKASI WAKTU PRAKTIKUM
Alokasi waktu praktikum yang diperlukan untuk tatap muka per 1 (satu) SKS adalah

kegiatan tatap muka 100 (seratus) menit dan kegiatan mandiri 50 (lima puluh) menit.

D. TEMPAT PRAKTIKUM

Tempat berlangsungnya kegiatan praktikum adalah Laboratorium mesin freis CNC

Universitas Pamulang Witana Harja.

Praktikum Pemrograman CNC 61



Universitas Pamulang Teknik Mesin S-1

E. TEORI ATAU PRINSIP DASAR PRAKTIKUM

Proses endmill adalah proses pembuatan alur, tetapi dalam proses pemesinan ada
beberapa perintah yang fungsinya sama untuk membuat alur tetapi prosesnya
berbeda. Proses tersebut adalah proses peluas lubang ( reamering ), Tapping cycle,
Boring cycle dan lain-lain.

Proses endmill adalah suatu proses pemesinan untuk membuat alur pada benda
kerja

1. Pemahaman G Kode
GO0 = Gerak lurus cepat ( tidak boleh menyayat)
GO01 = Gerak lurus penyayatan
GO02 = Gerak melengkung searah jarum jam
GO03 = Gerak melengkung berlawanan arah jarum jam
G04 = Gerak penyayatan (feed) berhenti sesaat
G20 = Program dalam ukuran Inchi
G21 = Program dalam ukuran millimeter
G28 = Kembali ke nol otomatis
G32 = Membuat ulir pada mesin bubut
G43 = Offset Panjang alat positif
G54 = Pemilihan 1 sistem koordinat kerja
G55 = Pemilihan 2 sistem koordinat kerja
G56 = Pemilihan 3 sistem koordinat kerja
G57 = Pemilihan 4 sistem koordinat kerja
G58 = Pemilihan 5 sistem koordinat kerja
G59 = Pemilihan 6sistem koordinat kerja
G80 = Pembuatan lubang dengan mesin
G90 = Program Absolute
G91 = Program Incremental
G96 = Kecepatan putaran konstan on.

G97 = Kecepatan putaran konstan off. G98 = Kembali ketitik awal

2. Pemahaman M Kode
MOO = Program berhenti
MO1 = Program berhenti setelah satu blok atau ketika ada kode

MO1 MO02 = Akhir program dan kembali ke awal.
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MO3 = Spindel berputar searah jarum jam.

MO04 = Spindel berputar berlawanan arah jarum jam.
MO5 = Spindel berhenti berputar.

MO06 = Memulai siklus ATC ( Automatic tool change )
M08 = Coolant ON.

MO9 = Coolant OFF.

M30 = Akhir program dan kembali ke awal ( kontinyu ).
M98 = Masuk ke Sub program

M99 = Keluar dari Sub program

F. PROSEDUR DAN MEKANISME PRAKTIKUM

Berikut ini adalah contoh pembuatan program drill yang dapat diselesaikan dengan

menggunakan program mesin drill, yaitu :

Pemakaian G kode dan M kode yang di gunakan adalah sebagai berikut
O = Nomor kepala program

N = Nomor urut tools

T = Nomor tools dan nomor setting offset

S = Kecepatan putaran spindle

G = Kode untuk referensi dan kode G dalam pengelompokan

o gk w NP

M = Untuk mengontrol aliran program

1. Menyiapkan gambar teknik dan urutan proses

80

40
1

of b ——

20
3

SECTION A-A

Gambar 6.1. Gambar Teknik
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2. Membuat program bubut silinder dengan proses roughing

a.
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Gambar 6.2. Gambar Tool Endmil 10

00001 ;

TO1 MO6 ;

G54 G90 GO0 X0.0 Y0.0;
G43 HO1 Z2100.0;

Z5;

MO03 S500 ;

MO8 ;

G01 X20.0 Y0.0 Z-3.0 F70;
X40.0 ;

GO01 75.;

G80 X0.0 Y0.0 ;

G91 G28 Z0.0 ;

.MO5 ;

M09 ;
M30 ;
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3. Input program

a. Mode pada posisi Edit

TS el o - -=

p—
L S SR N —_—

P e e, )

B _S W

MAN
0
RPD
471V
> -
s &

—~&

b. Ketik program yang akan di Input

Caranya :
a. Ketik O0006; lalu tekan tombol Insert
b. NO1TO06; lalu tekan tombol insert

c. dan seterusnya sampai input program selesai
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4. Setting Proses
Panggil tool yang akan di setting dengan cara :

a. Mode pada posisi MAN

b. Arahkan handle turret pada nomor tool yang di inginkan

c. Geser tool sampai menempel pada benda kerja

d. Hidupkan putaran poros spindle, atur kecepatan putarannya

e. Setting nilai axis X ditentukan dari besarnya diameter benda kerja (
Gb.di bawah)

04 s e
\15 "2230

06 233 182

. -182. 041
2; -140, 886 »-227.

ACTUAL POSITION (RELATI
U -91. 392
KON Wz A

Gambar 6.3 Tampilan POS di display

f. Setting nilai axis Z di tentukan dari panjang benda kerja Tekan “ OFFSET
SETTING “ tentukan no.tool yang di setting, untuk nilai Z ketik nilainya, tekan

measur.

g. Tekan OFFSET dan tentukan no.tool yang di setting dengan menekan cursor
panah atas (-) dan panah Bawah ( - ) untuk nilai X, ketik X ( nilai setting ) tekan
MEASUR
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5. Hasil Proses

80

Teknik Mesin S-1

el —F —F— — ]
A A
K| =
SECTION A-A
Gambar 6.4 Hasil proses
6. Hasil Ukur
No. Part / Type : SO005 Nama : Base Plate (110
Standar 3 10
Alat ukur Sigmat Visual Surface Roughness
Hasil ukur | 3, 10,
01 |01
80
R e
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STAINLESS
HARDENED

Gambar 6.6 Sigmat

Setelah kegiatan praktikum dilaksanakan, maka mahasiswa/i (peserta

praktek) mengerjakan uji pemahaman materi berikut ini:

Buatlah program drill sesuai dengan gambar teknik dengan menggunakan mesin

freis CNC dan jelaskanlah:

a. Tujuan dan manfaat dari pemrograman yang Anda buat?

b.

Fungsi masing-masing komponen (design properties) dari
pemrograman yang Anda buat?

Prosedur dalam menjalankan pemrograman yang Anda buat?

Kode perintah yang digunakan pada pemrograman yang Anda buat?

. Hasil output dari pemrograman yang Anda buat?
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PERTEMUAN 7
ULIR M12 x P1.0

A. TUJUAN PRAKTIKUM

Pada modul ini akan dijelaskan mengenai drilling. Setelah menuntaskan
perkuliahan ini mahasiswa/i (peserta praktikum) diharapkan bisa menjelaskan
tentang pembuatan ulir , memahami macam-macam ulir dan menerapkan langkah-

langkah dalam perancangan proses pembuatan ulir.

B. TATA TERTIB DAN ETIKA PRAKTIKUM

Dalam mengikuti kegiatan praktikum, maka mahasiswa/i (peserta praktikum) wajib

mengikuti tata tertib dan etika praktikum berikut ini:

1. Memakai almamater Universitas Pamulang sesuai aturan di Universitas
Pamulang.

2. Mahasiswal/i (peserta praktikum) DILARANG:

a. Merokok dan menciptakan keributan.

b. Memakai kaos yang tidak berkerah.

c. Melakukan aktivitas yang mengganggu proses pelaksanaan praktikum.
d. Meletakkan makanan dan minuman di dalam Laboratorium.

e. Membuat Laboratorium menjadi kotor.

3. Mahasiswal/i (peserta praktikum) hanya diijinkan membawa modul praktikum
yang terkait, notebook, buku penunjang, dan alat tulis yang diperlukan pada
pelaksanaan praktikum.

4. Mahasiswal/i (peserta praktikum) diharapkan meletakkan tas, jaket, dan
perlengkapan lainnya ditempat yang tersedia di Laboratorium.

5. Mahasiswali (peserta praktikum) diharapkan dapat memberikan informasi secara
lisan atau tertulis kepada pihak Asisten Laboratorium atau Kepala Laboratorium
jika berhalangan hadir sesuai jadwal yang ditetapkan dan disosialisasikan.

6. Mahasiswa/i (peserta praktikum) akan dikenakan sanksi berupa praktikum ulang
dan kompensasi jika tidak mengikuti proses praktikum tanpa alasan yang jelas
dan logis.

7. Setiap mahasiswa/i (peserta praktikum) diharapkan hanya memakai satu mesin

bubut CNC dan membuat satu laporan dalam melaksanakan praktikum.
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8. Setiap mahasiswali (peserta praktikum) hanya bisa mengikuti aktivitas praktikum
apabila sudah membuat laporan awal yang terdiri atas Judul Materi, Tujuan
Praktikum, Landasan Teori, Prosedur Percobaan, dan Lembar Kerja Praktikum.

9. Setiap mahasiswal/i (peserta praktikum) diharuskan hadir 30 menit sebelum
praktikum dilaksanakan.

10. Mahasiswal/i (peserta praktikum) harus tahu K3 dan APD dan bisa menjaga diri

dari bahaya listrik (Misalnya, tersengat listrik dan hubungan arus pendek).

11. Jika sudah selesai melaksanakan praktikum, setiap mahasiswal/i (peserta
praktikum) harus membersihkan tempat praktikum dan mengembalikan semua
alat atau tools yang dipakai ke tempat semula.

12. Setiap mahasiswa/i (peserta praktikum) diharuskan membuat laporan dengan
tahapan berikut ini:

a. Laporan Awal, dimana mahasiswa/i (peserta praktikum) membuat
laporan pendahuluan yang terdiri dari halaman judul, judul materi,
tujuan praktikum, landasan teori, prosedur percobaan, dan lembar
kosong kerja praktikum yang sudah dicetak (printout). Selanjutnya,
mahasiswa/i (peserta praktikum) melakukan asistensi dengan dosen
praktikum atau asisten laboratorium yang terkait.

b. Laporan Praktek, dimana setelah praktek mahasiswa/i (peserta
praktikum) membuat laporan hasil percobaan yang ditulis dalam
lembar kerja praktikum. Lembar kerja praktikum yang berlaku apabila
terdapat tanda tangan dari Dosen Laboratorium atau Asisten
Laboratorium yang terkait.

c. Laporan Akhir, dimana setiap mahasiswal/i (peserta praktikum)
membuat laporan akhir yang terdiri dari laporan awal setiap praktikum
secara keseluruhan. Laporan akhir ini dikumpulkan kepada Dosen
Laboratorium atau Asisten Laboratorium yang terkait dalam jangka

waktu 1 (satu) minggu setelah aktivitas praktikum.
C. ALOKASI WAKTU PRAKTIKUM

Alokasi waktu praktikum yang diperlukan untuk tatap muka per 1 (satu) SKS adalah

kegiatan tatap muka 100 (seratus) menit dan kegiatan mandiri 50 (lima puluh) menit.
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D. TEMPAT PRAKTIKUM

Tempat berlangsungnya kegiatan praktikum adalah Laboratorium mesin freis CNC

Universitas Pamulang Witana Harja.

E. TEORI ATAU PRINSIP DASAR PRAKTIKUM

Proses pengetapan adalah proses pembuatan ulir, pembuatan program ini pun
sama dengan proses peluas lubang yaitu dengan mengubah kode G nya. Dalam
proses pengetapan yang harus di perhatikan adalah diameter lubang pengeboran, di
mana lubang tersebut harus di sesuaikan dengan diameter pitch dari ulir yang akan
dibuat

1. Pemahaman G Kode
GO0 = Gerak lurus cepat ( tidak boleh menyayat)
GO01 = Gerak lurus penyayatan
GO02 = Gerak melengkung searah jarum jam
GO03 = Gerak melengkung berlawanan arah jarum jam
G04 = Gerak penyayatan (feed) berhenti sesaat
G20 = Program dalam ukuran Inchi
G21 = Program dalam ukuran millimeter
G28 = Kembali ke nol otomatis
G43 = Offset Panjang alat positif
G54 = Pemilihan 1 sistem koordinat kerja
G55 = Pemilihan 2 sistem koordinat kerja
G56 = Pemilihan 3 sistem koordinat kerja
G57 = Pemilihan 4 sistem koordinat kerja
G58 = Pemilihan 5 sistem koordinat kerja
G59 = Pemilihan 6sistem koordinat kerja
G80 = Pembuatan lubang dengan mesin
G84 = Tapping cycle
G90 = Program Absolute
G91 = Program Incremental
G96 = Kecepatan putaran konstan on.

G97 = Kecepatan putaran konstan off. G98 = Kembali ketitik awal

Praktikum Pemrograman CNC 73



Universitas Pamulang Teknik Mesin S-1

2. Pemahaman M Kode
MOO = Program berhenti
MO1 = Program berhenti setelah satu blok atau ketika ada kode MO1
MO02 = Akhir program dan kembali ke awal.
MO3 = Spindel berputar searah jarum jam.
MO04 = Spindel berputar berlawanan arah jarum jam.
MO5 = Spindel berhenti berputar.
MO06 = Memulai siklus ATC ( Automatic tool change )
M08 = Coolant ON.
MO9 = Coolant OFF.
M30 = Akhir program dan kembali ke awal ( kontinyu ).
M98 = Masuk ke Sub program
M99 = Keluar dari Sub program

F. PROSEDUR DAN MEKANISME PRAKTIKUM

Berikut ini adalah contoh pembuatan program drill yang dapat diselesaikan dengan
menggunakan program mesin drill, yaitu :

Pemakaian G kode dan M kode yang di gunakan adalah sebagai berikut

O = Nomor kepala program

N = Nomor urut tools

T = Nomor tools dan nomor setting offset

S = Kecepatan putaran spindle

G = Kode untuk referensi dan kode G dalam pengelompokan

o a kN ke

M = Untuk mengontrol aliran program
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1. Menyiapkan gambar teknik dan urutan proses

80

40

_@_

10

M12 x P1.0

Gambar 7.1. Gambar Teknik

Gambar 7.2. Tool Tap M12 x P1.0
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2. Membuat program mesin freis dengan proses sebagai berikut
00004 ;

TO1 MO6 ;

G54 G90 G00 X0.0 Y0.0;
G43 HO1 z100. ;

Z5.;

MO03 S500 ;

MO8 ;

G98 G84 z5. Z-13. F1. ;
G80 X0.0 YO0.0 ;

j. G91 G28 Zz0.0 ;

k. MO5 ;

[. M09 ;

m.M30 ;

-~ ® a0 T p

= Q@

3. Input program

a. Mode pada posisi Edit

BONTNT™ - —— e
TS A b o e e

N

AUTOm 206
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0
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b. Ketik program yang akan di Input

Caranya :
1) Ketik O0007; lalu tekan tombol Insert
2) NO1TOG6; lalu tekan tombol insert

3) dan seterusnya sampai input program selesai

4. Setting Proses
Panggil tool yang akan di setting dengan cara :
a. Mode pada posisi MAN
b. Arahkan handle turret pada nomor tool yang di inginkan
c. Geser tool sampai menempel pada benda kerja
d. Hidupkan putaran poros spindle, atur kecepatan putarannya

e. Setting nilai axis X ditentukan dari besarnya diameter benda kerja
(Gb.di bawah)

04 . 1309
25 l82

26
i 241

a8 ~-140. 885

ACTUAL POSIT I1ON
U -91. 39<
nuUM Wz

Gambar 7.3 Tampilan POS di display
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f. Setting nilai axis Z di tentukan dari panjang benda kerja Tekan “
OFFSET SETTING “ tentukan no.tool yang di setting, untuk nilai Z

ketik nilainya, tekan measur.

g. Tekan OFFSET dan tentukan no.tool yang di setting dengan menekan
cursor panah atas (-) dan panah Bawah ( - ) untuk nilai X, ketik X (
nilai setting ) tekan MEASUR

5. Hasil Proses

80

40

7_@_7

10

M12 x P1.0

Gambar 7.4 Hasil proses

6. Hasil Ukur
No. Part/ Type : S0007
Nama : Base Plate M12 x P1.0

Standar 10 M12xP1.0
Alat ukur Sigmat Mal Drat Surface Roughness
Hasil ukur | 10, V

01
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80

C

10

M12 x P1.0

Gambar 7.5 Gambar Teknik

STAINLESS
HARDENED

Gambar 7.6 Sigmat

Setelah kegiatan praktikum dilaksanakan, maka mahasiswa/i (peserta praktek)

mengerjakan uji pemahaman materi berikut ini:

Buatlah program drill sesuai dengan gambar teknik dengan menggunakan mesin

freis CNC dan jelaskanlah:

a. Tujuan dan manfaat dari pemrograman yang Anda buat?

b. Fungsi masing-masing komponen (design properties) dari pemrograman yang
Anda buat?

c. Prosedur dalam menjalankan pemrograman yang Anda buat?

d. Kode perintah yang digunakan pada pemrograman yang Anda buat?

e. Hasil output dari pemrograman yang Anda buat?
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GLOSARIUM

CNC : ( Computer Numerical Control ) adalah suatu mesin yang dikontrol oleh
komputer dengan menggunakan bahasa numerik (perintah gerakan
yang menggunakan angka dan huruf).

Drilling : adalah suatu proses pemesinan untuk membuat lubang pada benda
kerja

face . meratakan permukaan
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KEMAMPUAN
PERTEMUAN METODE PENGALAMAN KRITERIA BOBOT
AKHIR YANG POKOK BAHASAN
KE- PEMBELAJARAN BELAJAR PENILAIAN NILAI
DIHARAPKAN
1) 2 3 4) ®) (6) (7)
1 Setelah menuntaskan

perkuliahan ini 1. Teknik Praktek dan tanya Keaktifan Ketepatan 15%

mahasiswa/i (peserta menggambar jawab mahasiswa dalam

praktikum) diharapkan 2. Teknik pembuatan dalam praktek pengukuran

bisa menjelaskan program

tentang pembuatan

drilling, memahami

macam-macam drilling

dan menerapkan

langkah-langkah dalam

perancangan proses

pembuatan drilling.

2 Setelah menuntaskan

perkuliahan ini 1. Peahaman G Praktek dan tanya Keaktifan Ketepatan 15%

mahasiswa/i (peserta Kode jawab mahasiswa dalam

praktikum) diharapkan | 2. Pemahaman M dalam praktek pengukuran

bisa menjelaskan Kode dan ketelitian

tentang pembuatan dalam
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bisa menjelaskan

Kode

dan ketelitian

drilling, memahami pengerjaan
macam-macam drilling
dan menerapkan
langkah-langkah dalam
perancangan proses
pembuatan drilling.

3 Setelah menuntaskan
perkuliahan ini Pemahaman G Praktek dan tanya Keaktifan Ketepatan 15%
mahasiswa/i (peserta Kode jawab mahasiswa dalam
praktikum) diharapkan Pemahaman M dalam praktek pengukuran
bisa menjelaskan Kode dan ketelitian
tentang pembuatan Membuat dalam
face, memahami program bubut pengerjaan
macam-macam face silinder dengan
dan menerapkan proses roughing
langkah-langkah dalam
perancangan proses
pembuatan face.

4 Setelah menuntaskan
perkuliahan ini Pemahaman G Praktek dan tanya Keaktifan Ketepatan 15%
mahasiswa/i (peserta Kode jawab mahasiswa dalam
praktikum) diharapkan Pemahaman M dalam praktek pengukuran
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tentang pembuatan 3. Membuat dalam
drilling, memahami program bubut pengerjaan
macam-macam drilling silinder dengan

dan menerapkan proses roughing

langkah-langkah dalam
perancangan proses
pembuatan drilling.

5 setelah menuntaskan
perkuliahan ini 1. Pemahaman G Praktek dan tanya Keaktifan Ketepatan 15%
mahasiswa/i (peserta Kode jawab mahasiswa dalam
praktikum) diharapkan 2. Pemahaman M dalam praktek pengukuran
bisa menjelaskan Kode dan ketelitian
tentang pembuatan alur | 3. Membuat dalam
8, memahami macam- program bubut pengerjaan
macam alur dan silinder dengan
menerapkan langkah- proses roughing

langkah dalam
perancangan proses

pembuatan alur.

setelah menuntaskan
6 perkuliahan ini 1. Pemahaman G Praktek dan tanya Keaktifan Ketepatan 15%
mahasiswa/i (peserta Kode jawab mahasiswa dalam

praktikum) diharapkan 2. Pemahaman M dalam praktek pengukuran
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bisa menjelaskan
tentang pembuatan ulir
, memahami macam-
macam ulir dan
menerapkan langkah-
langkah dalam
perancangan proses

pembuatan ulir.

Membuat program
bubut silinder
dengan proses

roughing

dan ketelitian
dalam

pengerjaan

bisa menjelaskan Kode dan ketelitian
tentang pembuatan alur Membuat dalam
10, memahami macam- program bubut pengerjaan
macam alur dan silinder dengan
menerapkan langkah- proses roughing
langkah dalam
perancangan proses
pembuatan alur.

7 Setelah menuntaskan Pemahaman G
perkuliahan ini Kode Praktek dan tanya Keaktifan Ketepatan 10%
mahasiswa/i (peserta Pemahaman M jawab mahasiswa dalam
praktikum) diharapkan Kode dalam praktek pengukuran
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