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ABSTRAK

Pada akhir tahun 2018, Politeknik Manufaktur Bandung membeli mesin baru untuk sarana kegiatan
pembelajaran dan produksinya. Mesin yang dibeli adalah mesin CNC Mill-turn Hyundai Wia L2000SY. Mesin
tersebut memiliki dua spindle dan satu turret dengan kombinasi empat axis linear dan dua axis rotary. Salah satu
cara pemrograman CNC adalah dengan menggunakan software Computer Aided Manufacturing (CAM). Software
CAM digunakan untuk membuat tool path pada model 3D benda kerja yang akan dikerjakan lalu menghasilkan
G-code untuk dieksekusi pada mesin CNC. Software CAM dapat menghasilkan G-code dari data tool path dengan
bantuan post processor, dan untuk dapat menghasilkan G-code yang sesuai dengan mesin yang digunakan, maka
software CAM memerlukan post processor khusus untuk setiap mesin yang akan digunakan. Mesin CNC Mill-
turn Hyundai Wia L2000SY belum dapat digunakan dengan software CAM karena post processornya belum
tersedia. Oleh karena itu perlu dibuatkan post processor agar mesin CNC Mill-turn Hyundai Wia L2000SY dapat
digunakan dengan software CAM. Pada penelitian ini post processor mesin CNC Mill-turn Hyundai Wia L2000SY
dibuat menggunakan software Solidcam 2015 yang dimulai dari pembuatan file VMID, file GPP dan machine
simulation. Post processor ini diuji dengan melakukan operasi turning dan milling yang selanjutnya dilakukan
analisis G-code dan geometri hasil pemotongan. Dari hasil pengujian menunjukkan bahwa G-code yang dihasilkan
sudah sesuai dengan tool path yang dibuat dengan software Solidcam 2015 dan dari analisis geometri hasil
pemotongan menunjukkan penyimpangan ukuran terbesar adalah pada ukuran penyimpangan 0 sampai 0.1 mm
yaitu 56% dari semua uji coba yang dilakukan.

1. Latar Belakang Pada pertengahan tahun 2018 Politeknik

Kebutuhan masyarakat akan produk Manufaktur Bandung membeli mesin baru sebagai

berteknologi tinggi semakin meningkat, peningkatan
ini menuntut  industri  untuk  melakukan
pengembangan pada teknologi yang menunjang
proses produksi. Khususnya pada industri
manufaktur yang kini banyak mendapatkan
permintaan pembuatan produk yang bentuknya
semakin rumit. Hingga saat ini telah dilakukan
pengembangan pada mesin CNC, salah satunya
adalah mesin CNC Mill-turn yang merupakan
gabungan dari fungsi mesin CNC turning dan CNC

milling.

sarana kegiatan Pendidikan dan produksinya. Mesin
yang dibeli adalah mesin CNC Mill-turn Hyundai
Wia L2000SY. Mesin CNC dapat diprogram secara
manual atau dengan bantuan software Computer
Aided Manufacturing (CAM). Dengan data benda
kerja dalam bentuk 3D solid, software CAM dapat
membuat tool path yang selanjutnya di-generate
menjadi G-code untuk dieksekusi pada mesin CNC.
Software CAM dapat menghasilkan G-code dari data
tool path dengan bantuan post processor. Software
CAM memerlukan post processor khusus untuk

setiap mesin CNC yang berbeda type, model dan



kontrolnya. Salah satu software CAM yang
digunakan di Politeknik Manufaktur Bandung adalah
Software Solidcam 2015. Mesin CNC Mill-turn
Hyundai Wia L2000SY belum dapat diprogram
menggunakan software Solidcam 2015 karena belum
tersedianya post processor-nya.Oleh karena itu pada
penelitian ini dibuatlah post processor mesin
Hyundai Wia L2000SY dengan software Solidcam
2015.

2. Proses Generate G-code pada SolidCAM

1

el / t Post +—{Gcoce] Model 3D
Géamaii Model 3D —>| Tool path |- CL data > it ¢

File VMID
File GPP
Machine Simulation

Gambar 1 diagram proses generate g-code Solidcam

Proses generate G-code pada software
Solidcam berawal dari data geometri benda kerja
yang akan dibuat lalu dari data tersebut dibuatlah
model 3D pada software Solidworks. Selanjutnya
model 3D benda kerja tersebut dimasukan ke
software Solidcam untuk dibuatkan tool path sesuai
operasi yang digunakan. Setelah tool path dibuat
maka akan ada CL data yaitu data cutter location
data. Selanjutnya dari data CL data, post processor
Solidcam yang terdiri dari file VMID, file GPP dan
machine simulation memprosesnya menjadi G-code

yang siap ditransfer ke mesin[,

3.Metodologi Penelitian
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Gambar 2 flowchart metode penelitian

3.1 ldentifikasi Data VMID
ldentifikasi data VMID dilakukan untuk

mengetahui data apa saja yang diperlukan untuk
membuat VMID. Selanjutnya data tersebut akan
dicari pada proses identifikasi data. Data VMID
terdiri dari beberapa bagian yaitu data fitur mesin,

data device dan data submachine



3.2 ldentifikasi Mesin Hyundai Wia L2000SY

Gambar 3 kombinasi axis dan device pada mesin
Hyundai Wia L2000SY

Tabel 1 spesifikasi mesin Hyundai Wia L2000SY

No. | Item Value

1 Kontrol Fanuc Oi

2 Linear Axis X, Y,Z B

3 Rotary Axis C,A

4 X axis Travel 265 mm

5 Y axis Travel 120 (x60) mm
6 Z axis Travel 590mm

7 B axis Travel 590mm

8 Main Spindle Speed 5000 Rpm

9 Sub Spindle Speed 6000 Rpm
10 | Milling spindle Speed 5000 Rpm
11 | Door Open/close
12 | Active air On/off

13 | Maksimum feed rate 7500mm/min

3.3 Pembuatan VMID

File VMID merupakan file utama dalam post
processor solidcam untuk dapat mengakses GPP file
dan Machine simulation. Pembuatan file VMID
terdiri dari pendefinisian fitur mesin, pendefinisian

device mesin dan pendefinisian sub-machine
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Gambar 4 File VMID
3.4 Pembuatan GPP

Pembuatan GPP dibagi dalam beberapa bagian yaitu
untuk header program, main program, footer
program, tool change dan pick off.

3.4.1 Header Program

Header program merupakan bagian dari
post processor yang berfungsi mengatur fungsi-
fungsi awal sebelum proses pemotongan. Untuk
mempermudah memahaminya dibuatkan dalam
bentuk flow chart yang ditampilkan pada
Gambar 5
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Gambar 5 Algoritma Header Program

3.4.2 Main Program

Main program adalah bagian yang berfungsi
mengatur operasi utama dalam proses pemotongan.

Untuk mempermudah memahaminya dibuatkan

dalam bentuk flow chart pada Gambar 6
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Gambar 6 Algoritma Main Program
3.4.3 Footer Program

Footer program adalah bagian yang berfungsi
mengatur bagian penutup dari operasi dalam proses
pemotongan. Program GPP untuk footer program
mempermudah memahaminya dibuatkan dalam

bentuk flow chart pada Gambar 7

Gambar 7 Algoritma Footer Program




3.4.4 Tool Change

Pada mesin Hyundai Wia L2000SY, tool change
dapat dilakukan diposisi manapun dengan syarat Y
axis-nya harus pada posisi reference, namun harus
dipastikan bahwa tool change dilakukan pada posisi
yang aman sehingga saat turret berputar untuk tool
change tidak ada komponen yang bertabrakan. Maka
posisi tool change harus didefinisikan pada setiap
operasi pemotongan yang dilakukan. Program GPP
untuk Main program ditampilkan pada lampiran E
dan untuk mempermudah memahaminya dibuatkan
dalam bentuk flow chart yang ditampilkan pada
Gambar 8.
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Gambar 8 Algoritma Tool change Program

3.4.5 Pick off

Pick off merupakan prosedur yang digunakan untuk
memindahkan benda kerja dari main spindle ke sub
spindle. Pada Solicam, pick off dilakukan dengan
machine control operation. Program GPP untuk Pick
off ditampilkan pada lampiran E dan untuk
mempermudah memahaminya dibuatkan dalam

bentuk flow chart yang ditampilkan pada Gambar 9
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Gambar 9 Algoritma Pick off Program

3.5 Pembuatan Mechine Simulation

Komponen mesin pada machine simulation
terbagi menjadi dua yaitu komponen bergerak
dan komponen yang tidak bergerak. Komponen
bergerak terdiri dari komponen yang bergerak
rotary dan translasi seperti yang ditampilkan
pada Gambar 10, sedangkan komponen yang
tidak bergerak dapat didefinisikan sebagai
housing ditampilkanpada Gambar 11. Machine
simulation akan bergerak sesuai dengan tool
path yang dibuat dan ketika terjadi tabrakan
antara komponen saat proses pemotongan maka
machine simulation akan memberikan report

seperti yang ditampilkan pada Gambar 12



Gambar 10 komponen bergerak
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Gambar 12 Machine Simulation Report

4.Hasil analisis G-code

Analisis G-code dilakukan dengan membandingkan
move list pada machine Simulation dengan G-code
yang dikeluarkan Analisis G-code Main program
ditunjukan pada tabel 2, dan dapat diketahui bahwa

G-code sudah sesuai dengan move list.

Tabel 2 permbandingan G-code dan move list

No X axis Y axis
Move list | G-code* Move List | G-code

1 | -44.002 X88.004 |0 YO.

2 | -44.002 X88.004 |0 YO.

3 | -43.922 X87.844 |0 YO.

4 108 X-1.6 0 YO.

5 108 X-1.6 0 YO.

6 | -44.002 X88.004 |0 YO.

7 | -44.002 X88.004 |0 YO.

8 |08 X-1.6 0 YO.

9 |08 X-1.6 0 YO.
10 | -44.002 X88.004 |0 YO.
11 | -44.002 X88.004 |0 YO.
12 | 0.8 X-1.6 0 YO.
13 | 0.8 X-1.6 0 YO.
14 | -44.002 X88.004 |0 YO.
15 | -44.002 X88.004 |0 YO.
16 | 0.8 X-1.6 0 YO.
17 | 0.8 X-1.6 0 YO.
18 | 0.8 X-1.6 0 YO.
19 | -44.002 X88.004 |0 YO.
No Z axis Keterangan

Move list | G-code

1 |4 Z4. Sesuai

2 | 155 Z1.55 Sesuai

3 | 155 Z1.55 Sesuai

4 | 155 Z1.55 Sesuai

5 | 175 Z1.75 Sesuai

6 | 1.75 Z1.75 Sesuai

7 |11 Z1.1 Sesuai

8 |11 Z1.1 Sesuai

9 |13 Z1.3 Sesuai

10 | 1.3 Z1.3 Sesuai

11 | 0.65 Z0.65 Sesuai

12 | 0.65 Z0.65 Sesuai

13 | 0.85 Z0.85 Sesuai

14 | 0.85 Z0.85 Sesuai




15 | 0.2 Z0.2 Sesuai
16 | 0.2 Z0.2 Sesuai
17 | 0.4 20.4 Sesuai
18 | 2.2 22.2 Sesuai
19 | 2.2 2.2 Sesuai

5. Analisis Geometri Hasil Pemotongan

Berikut ini ditampilkan kesimpulan dari data hasil

pengukuran benda uji cobapada tabel 3

Tabel 3. Analisis hasil pengukuran benda uji coba

No. Penyimpangan Jumlah | Persentase
1 -0.2 sampai -0.11 1 2%
2 -0.1 sampai 0.00 9 22%
3 0.00 sampai 0.1 23 56%
4 0.11 sampai 0.2 8 20%

Dari table 3 dapat diketahui bahwa hampir setiap
ukuran pada benda kerja  mengalami
penyimpangan dan penyimpangan ukuran
terbesar pada ukuran penyimpangan 0 sampai
0.1 mm yaitu 56% dari semua ukuran benda
kerja yang diujikan. Namun benda kerja hasil
pengujian memiliki karekter yang sama dengan
model 3D yang dibuat. Sehingga dapat dikatakan
bahwa G-code yang dihasilkan post processor

sudah benar

6. Kesimpulan
1. Post processor telah dibuat dan dapat men-
generate toolpath menjadi G-code yang
dapat dieksekusi pada mesin CNC Mill-Turn
Hyundai Wia L2000SY.
2. Setelah dilakukan Analisis G-code diketahui

bahwa G-code yang dihasilkan sudah sesuai

dengan data input dan move list pada
machine simulation.

3. Dari Analisis geometri hasil pemotongan
yang dilakukan diketahui bahwa
penyimpangan ukuran terbesar adalah pada
ukuran penyimpangan 0 sampai 0.1 yaitu
56% dari semua uji coba yang telah
dilakukan.

Daftar Pustaka

[1]

SolidCAM LTD. 2015. SolidCAM GPPTool
User Guide. SolidCAM LTD.






No Z axis Keterangan
Move list | G-code
1 |4 Z4. Sesuai
2 | 155 Z1.55 Sesuai
3 | 155 Z1.55 Sesuai
4 | 155 Z1.55 Sesuai
5 | 1.75 Z1.75 Sesuai
6 | 1.75 Z1.75 Sesuai
7 |11 Z1.1 Sesuai
8 |11 Z1.1 Sesuai
9 |13 Z1.3 Sesuai
10 | 1.3 Z1.3 Sesuai
11 | 0.65 Z0.65 Sesuai
12 | 0.65 Z0.65 Sesuai
13 | 0.85 Z0.85 Sesuai
14 | 0.85 Z0.85 Sesuai
15 | 0.2 Z0.2 Sesuai
16 | 0.2 Z0.2 Sesuai
17 | 0.4 204 Sesuai
18 | 2.2 2.2 Sesuai
19 | 2.2 2.2 Sesuai




