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“QPTIMALISASI SISTEM PENGOPERASIAN MESIN CRC
MENGGUNAKAN ALAT BANTU CARD DNC PADA PC”

Oleh : Ir. Batu Mahadi Siregar
Staf Pengajar Jurusan Teknik Mesin FT-UISU

ABSTRAK

Peningkatan produktifitas pada proses pabrikasi sangatlah perlu dilakukan, dengan penggunaan
Direct Numerical Control (DNC) Card pada mesin-mesin CNC sehingga beberapa jenis pekerjaan
dari masing-masing mesin CNC dapat diintegrasikan dikenal dengan nama Computer Integrated
Marmufacturing (CIM). Optimalisasi antara lain dilakukan dengan sistem integrasi yang dikendalikan
oleh komputer untuk segenap komponen produksi, dengan diterapkannya sistem ini maka
peigoperasian mesin-mesin ini dilakukan oleh seorang operator dari sebuah Personal Computer
{PC). Pengurangan waktu produksi dalam jumlah yang besar, kesalahan dalam produksi dapat
ditekan dan kenyamanan kerja adalah keunggulan sistem ini.

Keyword @ Direct Numerical Control, Computer Integrated Marmufacturing, CNC ,Turning and
Milling, Personal Computer
PENDAHULUAN

Seirmng kondisi pasar yang kompetitif dengan
permintaan yang tmggi, tuntutan teknologi pabrikasi
yang cukup pesat maka peningkatan kemampuan
unsur-unsur produksi menjadi suatu kebutuhan.
Penggunaan mesi otomatik Numerical Control
(NC) menjadi trend dalam usaha peningkatan
kapasitas dan kualitas produksi.

Personal Komputer selain dapat digunakan
sebagal pengolah data juga dapat digunakan
sebagail pengendali suatu alat eksternal. PC
digunakan untuk pengendalian mesm NC Milling
dan Turning.

Untuk hal mi digunakan dua jenistermmal yaitu
terminal paralel 8 bit (Port Printer) dan I/0 in-
terface 24 bit optional yang dihubungkan dengan
mesin NC sebagai alat Kendali Numerik
Langsung.

Sistem integrasi manufactur adalah suatu
sistem yang menggabungkan berbagai komponen
dan suatu sistem manufactur. Otomasi tanpa
integrasi tidak dapat menekan biaya produksi
secara jelas, sehingga dibuatlah apa yang disebut

CIM dimana Komputer memegang peranan
penting.

Menurut John H. Power Ji. CIM mempunyai
keuntungan yaitu ;
Menghilangkan kerja yang tidak penting,
Menunmkan tingkat kesalahan.
Mempercepat informasi
Memperbaiki sistem monitor data.

penatad (. ek

Flexible Manufacturing System (FMS)
adalah suatu bentuk dani CIM. FMS didisain untuk
dapat fleksibel dalam melakukan proses pabrikasi
untuk jenis produk yang bervariasi dengan volume
produksi yang relatifrendah . Tiga jenis subsistem
FMS, adalah :

1. Komputer pengendali peraiatan produksi
2. Sistem penanganan material otomatis
3. Sistem Kendali Manufaktur;
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Maksud dan Tujuan

Tuuan kegiatan mi dilaksanakan adalah untuk
menerapkan sebuah sistem Direct Numerical
Control (DNC), dimana DNC merupakan satu
komponen sistem kendali yang digunakan pada
CIM dan juga FMS.

- Dengan penggunaan sistem ini diharapkan
dapat menekan waktu produksi, mempermudah
monitoring mesm, memperkecil tingkat kesalahan
yang pada akhimya akan meningkatkan efisiensi
produks.

METODE PERANCANGAN

Beberapa tahapan vang dilakukan pada
metode perancangan, yaitu :
1. Mempersiapkan perangkat komunikasi pada
mesin NC,
2 Mempersiapkan perangkat komunikasi PC.
Melakukan re-layout mesin-mesin NC dan
mengmstalasikannya dengan komputer,
4. Membuat software sistem kendali.
5. Melakukan pengujian terhadap kerja sistem.

L7¥]

Peralatan Yang Digunakan :
1.  Mesn Milling EMCO TU-3A
Mesm NC milling yang digunakan tiga axis
den:,an data, sebagaiberikut :
Jangkauan Kerja :
Sumbu X =200 mm; sumbu Y = 100 mm;
Sumbu Z = 200 mm

«  Perputaran milling head : 90°
Table area = 420x125 mm; T-slots = 2;
Slot width/spacng = 11/90 mm.

« Jarak antara spindel dan meja:
Vertikal = 25+225 mm; horizontal =
80280 mm

«  Milling Spindle :

DC motor : 440 W; Speed range = 300
<2000 rpm Feed drive = Stepper motor;
Resolusi = 1000/75 mm/step; Feed rate
=2-+499 mm/min; Wight =120 kg.

»  [Fasilitas Komunikasi :

- Port Serial COM; untuk pengiriman
program NC dari dan ke mesin

- DNC Card; Untuk pengiriman dan
penerimaan mstruksi,

2. Mesm Tuming EMCO TU-2A
Mesin turning yang digunakan mempunyai
data, sebagai berikut :

* Jangkauan Kerja :
Sumbu X=100 mm Sumbu Z=700 mm

= Pencekam :
Diameter chuck =45 mm

»  Jarak antara spindel dan meja :
Vertikal = 25 +225 mm, horizontal =
80+280 mm

»  Turninge Spindle :
DC motor = 440 W; Speed range =
300+2000 rpm; Feed drive = Stepper
motor; Resolusi = 1000/75 mum/step; Feed
rate = 2+499 mm/mm; Rapid traverse =
60 mm/mm.

» Fasilitas Komunikasi :
- Port Senal COM, untuk pengiriman
program NC dari dan ke mesm.
- DNC Card, Untuk pengiriman dan

penerimaan instruksi.
3. Personal Computer (PC)
« CPU = 486 DX/4
« RAM = 16 MB
« HDD = 3,2GB
« ISA Slot = Present
« COM_1&COM_2 = Present

PENERAPAN SISTEM TERINTEGRASI
Kendali Numerik Langsung PC
Mesin NC

Sistern i dibangun dengan mengunakan dua
buah kabel vang menghubungkan PC dengan mesm
CNC seperti gambar dibawah,
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Gambar . DNC Sistem dengan meng-
gunakan Personal Computer

Kabel DNC berfungsi untuk :

Perintah dari PC ke mesin CNC;

1. Perintah Start/Stop

7 Perintah mesin siap terima NC Program

3 Perntah mesin siap kirim NC Program

4  Perintah berubah fungsi dari manual ke CNC

dan sebaliknya.

Informasi status mesin ke PC;

1. Statusspmdelutama hidup/mati

2. Status mesin CNC/manual

3. Signal ntrupsi dari program (M22, M23)
Sedangkan untuk kabel serial (RS-

232)digunakan untuk mengirim NC programyang

berupa file text dari komputer ke-mesin dan

sebaliknya.

Perangkat Keras Komunikasi Mesin

CNC

Perangkat keras komunikasi pada mesin CNC
yaitu CNC EMCO TU-2A (Tumning) dan CNC
EMCO TU-3A (Milling), Kedua jenis mesin mi
memiliki fasilitas komunikasi serial dan fasilitas DNC.

Dimana Card DNC mempunyai port yang siap
digunakan untuk pengendalian mesin tersebut oleh
peralatan eksternal.

Sistem Kendali Pada PC

Sistem kendali pada PC dapat menggunakan
paralel port dengan 8 bit jalur data, namun sistem
pengendalian data akan menjadi sangat terbatas,
untuk mengatasi hal tersebut maka digunakan card
1/O 24 bit.

mainboard PC (slot ISA), demgam psEn BR
dirmmgkhkanpmgmdahnﬂnh:ﬁlms'-n
hersamaan, skema VO tersebut dapat diiat pads

gambar berikut :
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Gambar 2.8kematik 1O Interface untuk
Pengendalian DCN

1/0 Card sebagai Pengendali DNC:

Pengendalian mesin dilakukan dengan
mengatur data yang dikinm atau yang
diterima mesin oleh PC. Pada gambar 3.
Diperlihatkan sebuah /O 24 bit interface
yang digunakan untuk dua jenis mesin
CNC.

Port A dan B digunakan untuk
mengirim perintah ke mesin CNC dan
Port C digunakan untuk menerima data
status kerja mesin, sedangkan pengaturan
pengiriman perintah diatur oleh software.
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Gambar 3. Skema hubungan antara Card I'0
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Perangkat Lunak
Perangkat lunak (software) dibuat dengan
bahasa pemrograman (tahapannya seperti terkihat
pada flow chart gambar 4).Perangkat lunak ini
mempunyai fimgsi utama yaitw, mengatur fingsi in-
terface.
Pengaturan vang dilakukan adalah :
ldentifikasi Card I/O yang akan digunakan
(Card Select)
*  Initialisasi Card I/O, menentukan fungsi port
ABdanC dengan Control Word.
= Mengaktifkan dan menonaktifkan port A dan
B dengan mengirim data sebagai fungsi
pengendalian mesin.
*  Membaca data yang dikirim pada port C oleh
mesm sebagai fimgsi monitoring.

KESIMPULAN DAN SARAN
Dari Kegiatan mi dapat diambil kesimpulan

dan saran yaitu :

1. Dengan menggunakan DNC maka
pengoperasian mesin menjadi lebih praktis.
Adapun fungsi pin-pin dari port pada card
DNC dapat dilihat pada gambar 5.

2. Persiapan pengiriman program NC dan

perintah memulai dan menghentikan mesin

dapat dilakukan langsung menggunakan PC’

Dengan kegiatan ini disarankan juga untuk

peningkatan efisiensi proses permesinan

dengan membuat program yang dapat secara
otomatis membuat program NC.

Ll
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