BAB 6

KESIMPULAN DAN SARAN

6.1. Kesimpulan

1.

Diperoleh wurutan prioritas faktor vyang digunakan
untuk membuat modul pembelajaran FeatureCAM pada
mata kuliah PP1l, antara lain sebagai berikut:
a. Standard Operational Procedure (SOP), dengan

urutan prioritas atribut sebagai berikut:

a.l. FeatureCAM interface/navigation.

a. Pemilihan strategi permesinan.
a. Setting parameter proses.
a. Verifikasi hasil dengan simulasi.

Pembuatan NC code.

2
3
a.4. Pemilihan cutting tools.
5
a.o6
7

a. Prosedur transfer NC code.

b. Jenis fungsi FeatureCAM yang dibutuhkan.

c. Kedalaman materi.

d. Alokasi waktu pembelajaran.

Diperoleh satu eksemplar modul pembelajaran
FeatureCAM yang disusun berdasarkan kebutuhan mata
kuliah PP1 Program Studi Teknik Industri, Fakultas

Teknologi Industri, Universitas Atma Jaya

Yogyakarta.

6.2. Saran

Selanjutnya peniliti memberikan saran antara lain

sebagai berikut:
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Perlu adanya penelitian lebih lanjut mengenai
verifikasi hasil vyang diperoleh dari simulasi
FeatureCAM dengan hasil aktual pada proses
permesinan, untuk mengetahui apakah diperoleh hasil
yang identik atau terdapat ketidaksesuaian.
Penelitian selanjutnya dapat dilakukan pada materi
FeatureCAM yang belum dibahas pada penelitian ini,
seperti fungsi wire-EDM, simulation machine design,
dan sebagainya.

Penelitian selanjutnya dapat dilakukan untuk
mengetahui kelebihan atau kekurangan FeatureCAM
dibandingkan dengan CAM software lainnya, dengan
mengambil sebuah kasus pembuatan produk tertentu.
Perlu adanya ©penelitian 1lebih lanjut mengenai
pembuatan modul pembelajaran Powermill pada mata
kuliah PP1l, untuk memberikan panduan pengoperasian
dan penggunaan software vyang lebih Dbaik kepada
mahasiswa.

Perlu adanya ©penelitian 1lebih lanjut mengenai
evaluasi hasil pembelajaran FeatureCAM dengan modul
ini oleh peserta mata kuliah PPl pada semester gasal
2012/2013. Dari penelitian 1ini diharapkan dapat
memberikan  feedback, bagi peserta kuliah PPI,
asisten, ataupun dosen, untuk pengembangan modul

selanjutnya.
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Satuan Acara Perkuliahan

Program Studi : Teknik Industri
Matakuliah  : Proses Produksi 1

Kode :IND2243

SKS : 3SKS

Semester 3

MK Prasyarat : IND0O213

Dosen : P.Wisnu Anggoro

A. Tony Yuniarto

I. Deskripsi Matakuliah :

Mata kuliah ini merupakan lanjutan dari kuliah Menggambar Teknik,
Tugas Menggambar Teknik dan Pengetahuan Bahan yang mempelajari
tentang proses desain manufaktur, sejarah mesin perkakas, berbagai
macam mesin perkakas beserta alat bantunya, proses perencanaan
pengerjaan produk/komponen mesin menggunakan mesin perkakas,
strategy proses pemesinan, ekonomi biaya mesin perkakas, dan diakhiri
dengan pengenalan beserta aplikasi software CAM PowerMill. Mata
Kuliah ini lebih menitikberatkan pada pengerjaan produk/komponen/part
yang menghasilkan scrap/tatal/chips. Mahasiswa juga akan dikenalkan
pada dua teknologi mesin perkakas : teknologi konvensional dengan
mesin perkakas konvensinal di Laboratorium Proses Produksi, dan
Teknologi CAD/CAM dengan pengenalan software PowerMill sampai
tahap simulasi. Mata kuliah ini sangat penting terutama bagi mahasiswa
yang ingin berkecimpung di peminatan rekayasa desain manufaktur
karena aplikasi yang real akan dilanjutkan pada mata kuliah pilihan :
CAD/CAM, Perancangan Mold&Dies, RapidPrototyping, Riset Pasar
melalui perpaduan antara konsep desain, CAD/CAM dan machining di
mesin prototyping CNC.

1. Kompetensi Matakuliah

Setelah lulus mata kuliah ini, mahasiswa mampu menguasai teknologi
pembuatan  produk/part yang dalam proses pemesinannya
menghasilkan  chip/tatal/scrap, mahasiswa mampu memahami
karakteristik dari material produk yang akan dimesin & karakteristik
material alat potong mesin perkakas, mahasiswa mampu
mengoperasikan software PowerMill level basic, mahasiswa mampu
membuat strategy proses pemesinan secara konvesional maupun
simulasi dengan software PowerMill.
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I11. Sumber Bahan

Utama :
1. Diktat PP 1, PWA & HND
2. Engineering Manufacturing Processing, Michael Grover
3. Power Mill, www.delcam.com
4. Feature CAM, Delcam USA
5. CNC Simplified, Steve Krar

Referensi :
1. Sato, G.Takeshi and Sugiarto, H.N.2000, "Menggambar_ Mesin
menurut Standar 1ISO”, PT. PRADNYA PARAMITA, JAKARTA

2. Enginerring Drawing , 5" , Aaaw Bounday
3. Diktat AutoCAD
4. Madsen, “Engineering Drawing and Design”, Delmar.
5. Dygdon, G.M.S.H, "Technical Drawing”, 7th edition
V1. Penilaian
Tugas Teknologi Konvensional : 20 %
Tugas PowerMill . 20%
UTS : 30%
UAS . 30%
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VII1. Kegiatan Perkuliahan

'\/Snkgeg Kompetensi Dasar” Materi Pokok™
Memahami kansep dasar system Pro_ses Manufaktur, _Aturan Proses Progjuksi
1 1, time schedule kuliah Proses Produksi 1
manufaktur
Mengenal jenis-jenis pekerjaan yang ada Karir  di Industri_ _ Mesin_ Perkakas,
di industri manufaktur dan memahami Keung_gulan S cHiglesin Perkak_as
2 ) g . berbasis CAD/CAM, Proses Desain,
Prases esain produk pada mesin-mesin Pengerjaan Logam dengan Mesin Perkakas
perkakas
(Teknologi Konvensional): Sejarah Mesin
Perkakas ( Bubut, Milling, Sekrap, Planner,
3 Mengenal dan memahami sejarah Mesin- | Drilling, Gergaji, Gerinda, Broaching, dan
mesin Perkakas Kerja Bangku), Proses Pemesinan pada
Mesin Perkakas
( Cutting Tools ) : Definisi Pahat/Cutter,
4 Mengenal dan memahami konsep dasar Pahat/Cutter pada Mesin Perkakas, Material
dari cutting tools Pahat/Cutter, Geometri Pahat/Cutter, cairan
pelumas (cutting fluids)
e Pengenalan Mesin Perkakas ( Mesin
BubutMorton, Mesin  Milling Pao
Memahami dan mengenal operasi serta Fong, Mesin Selg@tlegin Gerinda
Universal, Mesin Drilling.
56 proses perencanaan pgmbuatan part atau S B Produk
’ komponen yang dikerjakan dengan mesin Lo Eeagn  Froau
perkakas ( pembuatan proses pemesinan untuk_
part/komponen yang akan dikerjakan di
mesin perkakas ),
e EconomicMachining
Memahami konsep dasar penentuan ( metode  penghitungan  biaya
7 penghitungan biaya pemakaian mesin pemakaian mesin perkakas, alat Bantu,
perkakas alat ukur, cutter/pahat dsb)
8 uUTsS
. . Pengenalan roduk manufaktur yan
Memahaml_ kons_ep life berbgasis CAF\)D/CAM, mesin CyNCgf
9 manufakturing - dari ~ produk- Pengenalan PowerMill/Feature
produk berbasis CAD/CAM

CAM/ArtCAM secara umum.
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Memahami konsep dasar solid Solid Modelling
10 modeling dan refresh operation
surface
11 Memahami dan menguasai pengoperasian | Workplane, tools PowerMill, Karakteristik
software CAM PowerMill Cutter/Pahat Milling CNC/Bubut CNC,
111 | Memahami strategy pemesinan di Toolpath Strategy, check collusion,
’ software CAM boundary layer, simulation
Create NC Program
13 Memahami pembuatan NC Code d
. X5 - Study Kasus 3D Modeling dengan
'S\g,‘r?t”\/:/';'r‘é' é‘;’pﬂag‘gg?ﬁ r:?:r:‘georﬁ’aeli:f]'ka” detailkontur kompleks dimulai dari solid
14,15 | produk 3D modeling yang bisa dikerjakan modgllng, translfer Ee o TR Kk
oleh industry manufaktur yang pembuaran toofREE SEEIDa! K€
menggunakan mesin-mesin CNC pembuatan NC Program yang siap running
di mesin CNC
16 UAS

*) Satu Kompetensi Dasar, dapat dicapai dalam 1 atau beberapa minggu.
**) Setiap minggu harus mempunyai Materi Bahasan yang berbeda.
Kompetensi Dasar dan Materi Bahasan harus konsisten dengan yang ada di RKBM. (Bisa copy

paste saja)

Disiapkan oleh:

Diperiksa oleh:

Disetujui oleh:

P.\Wisnu Anggoro

Management Represe

ntative Dekan

92




Lampiran 2

Rencana Kegiatan Belajar
Mengajar (RKBM) Proses
Produksi 1 (PP1)
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UNIVERSITAS ATMA JAYA YOGYAKARTA
FAKULTAS TEKNOLOGI INDUSTRI

SATUAN ACARA PERKULIAHAN dan RENCANA

KEGIATAN BELAJAR MENGAJAR

Program Studi : Teknik Industri
Matakuliah : Proses Produksi 1
Kode : IND2243

SKS : 3SKS

Semester 3

MK Prasyarat - INDO0213

Dosen : P.Wisnu Anggoro

B.Tony Yuniarto

I. Deskripsi Matakuliah :

Mata kuliah ini merupakan lanjutan dari kuliah Menggambar
Teknik, Tugas Menggambar Teknik dan Pengetahuan Bahan yang
mempelajari tentang proses desain manufaktur, sejarah mesin
perkakas, berbagai macam mesin perkakas beserta alat bantunya,
proses perencanaan pengerjaan produk/komponen mesin
menggunakan mesin perkakas, strategy proses pemesinan,
ekonomi biaya mesin perkakas, dan diakhiri dengan pengenalan
beserta aplikasi software CAM PowerMill. Mata Kuliah ini lebih
menitikberatkan pada pengerjaan produk/komponen/part yang
menghasilkan scrap/tatal/chips. Mahasiswa juga akan dikenalkan
pada dua teknologi mesin perkakas : teknologi konvensional
dengan mesin perkakas konvensinal di Laboratorium Proses
Produksi, dan Teknologi CAD/CAM dengan pengenalan software
PowerMill sampai tahap simulasi. Mata kuliah ini sangat penting
terutama bagi mahasiswa yang ingin berkecimpung di peminatan
rekayasa desain manufaktur karena aplikasi yang real akan
dilanjutkan pada mata kuliah pilihan : CAD/CAM, Perancangan
Mold&Dies, RapidPrototyping, Riset Pasar melalui perpaduan
antara konsep desain, CAD/CAM dan machining di mesin
prototyping CNC.

II. Kompetensi Matakuliah :

Setelah lulus mata kuliah ini, mahasiswa mampu menguasai
teknologi  pembuatan  produk/part yang dalam  proses
pemesinannya menghasilkan chip/tatal/scrap, mahasiswa mampu
memahami karakteristik dari material produk yang akan dimesin &
karakteristik material alat potong mesin perkakas, mahasiswa
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mampu mengoperasikan software PowerMill level basic,
mahasiswa mampu membuat strategy proses pemesinan secara
konvesional maupun simulasi dengan software PowerMill.

Il. Analisis Instruksional:

Mahasiswa mampu membuat proses
perencanaan pembuatan part/komponen
sesuai dengan teknologi mesin perkakas

yang digunakan

Memahami konsep dasar sistem manufaktur

Teknologi Non Konvensional/CNC Mesin
Perkakas

Teknologi Konvensional Mesin Perkakas

Memahami dan mengenal mesin-mesin

Memahami konsep dasar penentuan biaya
CNC

pemesinan

Memahami dan mengenal mesin perkakas Memahami dan mengenal cutting tools, raw
material pada mesin mesin CNC

Memahami dan mengenal cutting tools, raw - ;
material Memahami dan mengenal cutting tools, raw
‘ material pada mesin mesin CNC

Mampu membuat proses perencanaan

pembuatan part/komponen sesuai dengan Mampu membuat 3D solid modeling part/
mesin perkakas yang digunakan secara komponen dengan sowerPowerSHAPE
manual

Mampu mengoperasikan sofware CAM
PowerMill untuk membuat toolpath strategy
pada mesin CNC sampai dengan
pembentukan NC Program yang siap
ditransfer ke mesin CNC

IV. Strategi Perkuliahan
A. Tatap Muka

1. Kuliah tatap muka

2. Demo software PowerMILL

3. Membuat strategy pemesinan pada mesin perkakas sesuai dengan
teknologi yang dimiliki

4. Diskusi
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V. Sumber Bahan

Utama :
1. Diktat PP 1, PWA & HND
2. Engineering Manufacturing Processing, Michael Grover
3. Power Mill, www.delcam.com
4. Feature CAM, Delcam USA
5. CNC Simplified, Steve Krar
Pendukung :
1. Sato, G.Takeshi and Sugiarto, H.N.2000, "Menggambar_Mesin
menurut Standar ISO”, PT. PRADNYA PARAMITA, JAKARTA
2. Enginerring Drawing , 5", Aaaw Bounday
3. Diktat AutoCAD
4. Madsen, “Engineering Drawing and Design”, Delmar.
5. Dygdon, G.M.S.H, "Technical Drawing”, 7th edition
VI. Penilaian
1. Tugas Teknologi Konvensional : 20 %
2. Tugas PowerMill : 20%
3. UTS . 30%
4. UAS : 30%
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VII. Kegiatan Perkuliahan

Penilaian
. . k . - Sumber
Minggu ke | Kompetensi Dasar Indikator Materi Pokok Pengalaman Belajar Bahan
Jenis Bentuk
Tagihan Instrumen
Mahasiswa mampu memahami Proses Manufaktur, Aturan Proses
1 Memahami konsep dasar | konsep dasar sistem manufaktur | Produksi 1, time schedule kuliah Proses Kuliah dan diskusi } ) 1sd5
sistem manufaktur khususnya dalam hal proses Produksi 1
pemesinan
Mengenal jenis-jenis - . Karir di Industri Mesin Perkakas,
pekerjaan yang ada di _Ma_hasnswa_ WEAT semua Keunggulan Kompetitif Mesin
industri manufaktur dan ~ [J€"'* E G2l TG dl. ligusis Perkakas berbasis CAD/CAM, Proses - ; .
2 ; . manufaktur, proses desain - - ' Kuliah dan diskusi Tes 1 Soal tes 1 1sd5
memahami proses desain Desain, Pengerjaan Logam dengan
i | manufaktur, dan keunggulan &
produk pada mesin-mesin k itif . : Kak Mesin Perkakas
perkakas ompetitif mesin-mesin perkakas
(Teknologi Konvensional): Sejarah
Mengenal dan memahami Mahasiswa mengenal dan paham | Mesin Perkakas ( Bubut, Milling, Kuliah, survey bengkel
3 sejarah Mesin-mesin U6 SEILE TS iy . Se".'aF" PIanner,_Drllllng, Ge}'gajl, mesin perkakas, diskusi Hasil survey Soal tes 2 1sd5
Perkakas perkakas yang ada di industri Gerinda, Broaching, dar_1 Kerja | dan demo mesin di Lab.PP dan tes 2
manufaktur Bangku), Proses Pemesinan pada Mesin '
Perkakas
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Mengenal dan memahami

Mahasiswa mengenal dan paham

( Cutting Tools ) : Definisi
Pahat/Cutter, Pahat/Cutter pada Mesin

Kuliah, survey lapangan,

4 konsep dasar dari cutting | tentang konsep dasar cutting Perkakas, Material Pahat/Cultter, i Tes 3 Soal tes 1sd5
tools condition pada mesin perkakas | Geometri Pahat/Cutter, cairan pelumas
(cutting fluids)
e  Pengenalan Mesin Perkakas (
Memahami dan mengenal Mgs!n BubutMorton, I\/!esm
- . . Milling Pao Fong, Mesin Sekrap, .
operasi serta proses Mahasiswa mampu memahami " - : : Soal tes mesin
. Mesin Gerinda Universal, Mesin -
perencanaan pembuatan elemen dasar mesin perkakas, o . . . g, Tes Proses bubut, milling,
5,6 Drilling). Kuliah, diskusi, kerja tim 1sd5
part atau komponen yang | mampu membuat strategy proses P P Produk planner planner, dan
dikerjakan dengan mesin | pengerjaan pada mesin perkakas | T C N o shappaer
( pembuatan proses pemesinan
perkakas
untuk part/komponen yang akan
dikerjakan di mesin perkakas ),
: e  EconomicMachining
'\gﬁ?'fttirl I;gnz?&gazar\]r Mahasiswa mampu menghitung ('metode penghitungan biaya Kuliah, diskusi, dan
7 P peng g biaya penggunaan mesin pemakaian mesin perkakas, alat survey bengkel mesin - - 1sd5
biaya pemakaian mesin L
perkakas ( machining cost) Bantu, alat ukur, cutter/pahat perkakas
perkakas
dsb)
8 uTs 1sd5
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Memahami
konsep life
manufakturin

Mahasiswa mampu memahami
tentang siklus hidup produk-

Pengenalan produk manufaktur yang
berbasis CAD/CAM, mesin CNC,

Kuliah, diskusi, dan

9 g dari produk- produk berbasis CAD/CAM dan ; survey bengkel mesin - - 1sd5
produk perkembangan teknologi (P:i]lgﬁz:?g :&Vvseercl\:r'yﬁ:neﬁ%re perkakas CNC
berbasis CAD/CAM :
CAD/CAM
Memahami
Is(gl?(sjep dear RSP 2. paham tentang 3D Kuliah, diskusi, dan demo
. solid modeling yang merupakan h " y . Tes 5 gambar
10 :r;?geesléng dan syarat awal sebelum proses Solid Modelling POI\DA(I)?;\‘Z:-'I\/'IA;T_IIE_& solid modeling Soal gambar 1sd5
- simulasi di CAM
operation
surface
. . | Mahasiswa mampu ’ . ——
Memahami dan menguasai - Workplane, tools PowerMill, Kuliah, diskusi, dan demo
11,12,13 | pengoperasian software (ﬁg%OpgﬁZLk;gnpfggfrgﬁ:LL Karakteristik Cutter/Pahat Milling PowerSHAPE & s-(l;‘leis dGn?c?crir;lI)iir Soal gambar 1sd5
CAM PowerMill P P CNC/Bubut CNC, PowerMILL g

strategy untuk mesin CNC
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Memiliki kemampuan

mengoperasikan software
CAM dalam mengerjakan
produk 3D modeling yang

Mahasiswa mampu mengerjakan
tugas akhir 3D modeling produk

Study Kasus 3D Modeling dengan
detail kontur kompleks dimulai dari
solid modeling, transfer ke PowerMill,

Kuliah, diskusi, dan demo

Tes 7 gambar

14 & 15 P riil industri manufaktur dengan - PowerSHAPE & ; - Soal gambar 1sd5
plsa dikerjakan oleh software CAD/CAM Delcam pembuatan toolpath strategy sampai ke PowerMILL solid modeling
industry manufaktur yang G pembuatan NC Program yang siap
. yang disediakan e A
menggunakan mesin- running di mesin CNC
mesin CNC
16 UAS

Disiapkan Oleh:

Diperiksa Oleh:

Disetujui Oleh:

[P. Wisnu Anggoro & Tonny Yuniarto ]

[Dosen Pengampu]

[Nama Dosen]

[Koordinator Bidang Peminatan]

[Nama Dosen]

[Ketua Program Studi]
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Lampiran 3

Kuesioner I (Penelitian
Pendahuluan)
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KUESIONER

Saya adalah mahasiswa Program Studi Teknik Industri
UAJY-ATMI, Fakultas Teknologi Industri Universitas Atma Jaya
Yogyakarta vyang sedang mengadakan penelitian mengenai
penambahan modul pembelajaran featurecam pada mata kuliah
Proses Produksi 1 (PPl), memohon bantuan Saudara/Saudari
untuk mengisi kuesioner berikut 1ini sebagai bahan acuan
dalam mengembangkan modul dalam proses perkuliahan tersebut.
Modul featurecam sendiri merupakan sebuah software CAM dari
Delcam Plc. yang digunakan untuk aplikasi mesin CNC bubut,
bubut-milling, EDM dan wire-cut. Atas perhatian dan
kerjasama vyang Saudara/Saudari berikan, saya mengucapkan
terima kasih.

Hormat Saya,

Jodik Putranto

Data Pribadi
Nama - SR
NIM/KElas & ittt ittt ttie et

Berikan tanda silang (X) pada jawaban yang paling sesuai
dengan pilihan anda!

Umum

1. Apakah Anda telah mengambil mata kuliah PP1?
a. Sudah mengambil

b. Sedang mengambil pada semester ini
c. Belum mengambil kuliah PP1

Apabila Anda belum mengambil kuliah PPl silakan berhenti
disini, dan terima kasih atas partisipasinya.

2. Apabila Anda sudah mengambil mata kuliah PP1l, berapa

nilai yang Anda dapatkan?
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Apakah Anda berniat mengulang apabila mendapatkan nilai
kurang dari C?

a. Sangat ingin mengulang

Ingin Mengulang

Ragu-ragu

Tidak ingin mengulang

Sama sekali tidak berkeinginan mengulang

o Qo Q O

Bagaimana materi pembelajaran PPl menurut pendapat
pribadi Anda?

a. Sangat sulit dipahami

Sulit dipahami

Ragu-ragu

Mudah dipahami

Sangat mudah dipahami

® QO Q O

Pada saat mengikuti perkuliahan, apakah Anda merasa
kesulitan dalam merencanakan proses permesinan produk,
terutama yang melibatkan lebih dari satu jenis mesin
perkakas?

a. Sangat sulit

b. Sulit

c. Ragu-ragu

d. Mudah

e. Sangat mudah

Apakah pada saat mengikuti perkuliahan, Anda merasa
kesulitan dalam melakukan perhitungan waktu permesinan?
a. Sangat sulit

Sulit

Ragu-ragu

Mudah

Sangat mudah

O Q Q O

Apakah Anda dapat memahami prinsip dasar operasional
mesin milling dengan baik?

a. Sangat paham

Paham

Ragu-ragu

Tidak paham

Sangat tidak paham

o O a O

Apakah Anda dapat memahami prinsip dasar operasional
mesin bubut dengan baik?
a. Sangat paham
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10.

Paham

Ragu-ragu

Tidak paham

Sangat tidak paham

® Q Q O

Manakah yang menurut Anda lebuh sulit dimengerti antara
proses bubut dengan milling?

a. Proses bubut

b. Proses milling

c. Keduanya sulit dipahami

Apakah Anda setuju dengan model pembelajaran saat ini,
dimana selaain dosen menjelaskan di kelas juga diikuti
penugasan dan pelatihan simulasi proses dengan
Powermill?

a. Sangat setuju

Setuju

Ragu-ragu

Tidak setuju

Sangat tidak setuju

o Q Q O

Aplikasi software CAM dan mesin CNC

11.

12.

13.

Adanya fasilitas mesin CNC secara riil dapat membantu
proses belajar mahasiswa PPl. Setujukah Anda dengan
pendapat tersebut?

a. Sangat setuju

Setuju

Ragu-ragu

Tidak Setuju

Sangat tidak setuju

o QO Q O

Aplikasi simulasi proses permesinan dengan menggunakan
software CAM (misalnya Powermill), dapat membantu
memberikan gambaran proses pemotongan secara riil
kepada mahasiswa. Setujukah  Anda dengan pendapat
tersebut?

a. Sangat setuju

Setuju

Ragu-ragu

Tidak setuju

Sangat tidak setuju

®o O Q O

Apakah Anda mengalami kesulitan dalam pengoperasian
software CAM (misalnya Powermill)?
a. Sangat sulit
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Sulit
Ragu-ragu
Mudah

Sangat mudah

® Q Q O

14. Apakah Anda mengalami kesulitan dalam memahami Jjenis
dan spesifikasi cutting tools yang digunakan dalam
software CAM tersebut?

a. Sangat sulit

b. Sulit

c. Ragu-ragu

d. Mudah

e. Sangat mudah

15. Apakah Anda mengalami kesulitan dalam memilih toolpath
Strategy yang sesuail pada software CAM tersebut?
a. Sangat sulit

b. Sulit

c. Ragu-ragu

d. Mudah

e. Sangat mudah

16. Setelah mengikuti kuliah, apakah Anda mempunyai
gambaran proses kerja mesin CNC meliputi cara setting,
pemilihan cutting tools dan toolpath strategy, serta
kebutuhan proses roughing dan finishing?

a. Sangat paham

b. Paham

c. Ragu-ragu

d. Tidak paham

e. Sangat paham
Featurecam

Featurecam merupakan aplikasi software CAM dari Delcam plc,
disamping powermill vyang sudah Anda kenali sebelumnya.
Aplikasi featurecam lebuh Dbanyak ditujukan pada proses
permesinan CNC bubut, bubut- milling, EDM dan wire-cut.
Seperti halnya Powermill, disamping dapat digunakan untuk
membuat program proses permesinan, featurecam juga memiliki
aplikasi simulasi proses yang dapat menggambarkan kondisi
pemotongan benda kerja saat proses permesinan.
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Gambar 1.1. Contoh benda kerja yang dapat dikerjakan dengan

il

18.

19.

20.

featurecam, aplikasi bubut-milling CNC

Apakah Anda pernah mengenal featurecam sebelumnya?
a. Pernah
b. Belum pernah sama sekali

Apabila pernah, kapan Anda menggunakannya dan digunakan
untuk keperluan apa?

Penggunaan powermill terbatas pada pemrograman dan
simulasi mesin milling saja, tidak dapat digunakan pada
proses bubut, EDM ataupun wire-cut. Menurut pendapat
Anda perlukah menggunakan software CAM lain yang dapat
melengkapi kekurangan tersebut?

a. Sangat perlu

Perlu

Ragu-ragu

Tidak perlu

o Q Q O

Sangat tidak diperlukan

Apakah Anda tertarik untuk mempelajari lebih Jjauh
mengenai aplikasi featurecam dalam kuliah PP1°?

a. Sangat tertarik

Tertarik

Ragu-ragu

Tidak tertarik

Tidak tertarik sama sekali

o QO Q O
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Lampiran 4

Hasil Kuesioner 1
(Penelitian Pendahuluan)
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Hasil Kuesioner:
Apakah Anda telah mengambil kuliah PP1?

1.

Apabila Anda belum mengambil kuliah PP1
disini,

2.

a.
b.
c.

Sudah mengambil
Sedang mengambil pada semester ini
Belum mengambil kuliah PP1

Komposisi Responden

0%

mSudah Mengamlil
mata kuliah PP1

mSedang Mengambil
mata kuliah PP1

mBelum Mengambil
mata kuliah PP1

dan terima kasih atas partisipasinya.

silakan berhenti

Apabila Anda sudah mengambil mata kuliah PP1l, berapa
nilai yang Anda dapatkan?

64.
32.
16.

= M= 00

48
6
3

A B C D E Belum ada
m Mahasiswa(orang) nilai karena

baru
mengambil
semester ini

Apakah Anda berniat mengulang apabila

kurang dari C?

a.

o Q Q O

Sangat ingin mengulang

Ingin Mengulang

Ragu-ragu

Tidak ingin mengulang

Sama sekali tidak berkeinginan mengulang
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Pendapat responden apabila mendapatkan
nilai PPl kurang dari C

29, 0% mSangat ingin mengulang
BIngin Mengulang
mRagu-ragu

mTidak ingin mengulang

mSama sekali tidak berkeinginan
mengulang

Bagaimana materi pembelajaran PPl menurut pendapat
pribadi Anda-?

a. Sangat sulit dipahami

Sulit dipahami

Ragu-ragu

Mudah dipahami

Sangat mudah dipahami

O QO Q O

Pendapat responden mengenai materi
mata kuliah PP1

0% 29

mSangat sulit
mSulit
Ragu-ragu
mlMudah
mSangat mudah

Pada saat mengikuti perkuliahan, apakah Anda merasa
kesulitan dalam merencanakan proses permesinan produk,
terutama yang melibatkan lebih dari satu jenis mesin

perkakas?

a. Sangat sulit
b. Sulit

c. Ragu-ragu

d. Mudah

e. Sangat mudah
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Apakah pada

Pendapat responden mengenai tingkat

kesulitan perencanaan proses produksi

yvang melibatkan beberapa mesin

perkakas

7% 4% 0%

mSangat sulit
mSulit
mRagu-ragu
mlMudah
mSangat mudah

saat mengikuti

perkuliahan, Anda merasa

kesulitan dalam melakukan perhitungan waktu permesinan?

a.

o Q Q O

Sangat sulit
Sulit
Ragu-ragu
Mudah

Sangat mudah

Tingkat kesulitan perhitungan

estimasi waktu permesinan menurut

responden

0% 4%

B Sangat sulit
msSulit
mRagu-ragu

B Mudah
nSangat mudah

Apakah Anda dapat memahami
mesin milling dengan baik?

a.

o Qo Q O

Sangat paham

Paham

Ragu-ragu

Tidak paham

Sangat tidak paham
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Pemahaman responden terhadap
materi proses milling

0% 0%

B Sangat paham

B paham

mRagu-ragu

B Tidak paham
mSangat tidak paham

Apakah Anda dapat memahami prinsip dasar operasional
mesin bubut dengan baik?
a. Sangat paham

Paham

Ragu-ragu

Tidak paham

Sangat tidak paham

O O Q O

Pemahaman responden terhadap
materi proses bubut

0% 2%

m Sangat paham
mpaham

nRagu-ragu

B Tidak pahamn

B Sangat tidak paham

Manakah yang menurut Anda lebuh sulit dimengerti antara
proses bubut dengan milling?
a. Proses bubut

b. Proses milling
c. Keduanya sulit dipahami
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Tingkat kesulitan proses
permesinan menurut responden

B Froses Bubut sulit
B Proges Milling sulit

m Proses bubut dan
milling sulit

10. Apakah Anda setuju dengan model pembelajaran saat ini,
di mana selain dosen menjelaskan di kelas juga diikuti
penugasan dan pelatihan simulasi proses dengan
Powermill?

a. Sangat setuju

Setuju

Ragu-ragu

Tidak setuju

Sangat tidak setuju

o Q Q O

Pendapat responden mengenai
model kuliah yang digunakan
saat ini

0%

mSangat setuju
mSetuju

mRagu-ragu

ETidak setuju
mSangat tidak setuju

Aplikasi software CAM dan mesin CNC

11. Adanya fasilitas mesin CNC secara riil dapat membantu
proses belajar mahasiswa PPl. Setujukah Anda dengan
pendapat tersebut?

a. Sangat setuju

Setuju

Ragu-ragu

Tidak Setuju

Sangat tidak setuju

o O Q O
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12,

13.

Pendapat responden mengenai apakah
fasilitas CNC riil dapat membantu
proses belajar menjadi lebih baik

0% 0%

B Sangat setuju
mSetuju

m Ragu-ragu

mTidak setuju
mSangat tidak setuju

Aplikasi simulasi proses permesinan dengan menggunakan

software CAM (misalnya Powermill), dapat membantu
memberikan gambaran proses pemotongan secara riil
kepada mahasiswa. Setujukah Anda dengan pendapat
tersebut?

a. Sangat setuju
Setuju
Ragu-ragu
Tidak setuju

o O Q0 O

Sangat tidak setuju

Pendapat responden mengenai penggunaan
software CAM (simulasi proses permesinan)
dapat memberikan gambaran proses
permesinan secara lebih nyata

0% 2%

mSangat setuju
EmSetuju

Ragu-ragu
mTidak setuju
mSangat tidak setuju

Apakah Anda mengalami kesulitan dalam pengoperasian
software CAM (misalnya Powermill)?
a. Sangat sulit

b. Sulit

c. Ragu-ragu

d. Mudah

e. Sangat mudah
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14.

15.

Pendapat Responden Mengenai Tingkat
Kesulitan Operasional Powermill

0% 0%

m Sangat sulit
mSulit
mRagu-ragu
mMudah

B Sangat mudah

Apakah Anda mengalami kesulitan dalam memahami
dan spesifikasi cutting tools vyang digunakan
software CAM tersebut?

a. Sangat sulit

Sulit

Ragu-ragu

Mudah

Sangat mudah

o Q Q O

jenis
dalam

Tingkat kesulitan pemilihan cutting
tools pada Powermill menurut responden

0% 0%

B Sangat sulit
msSulit
nRagu-ragu
mMudah

B Sangat mudah

Apakah Anda mengalami kesulitan dalam memilih toolpath

strategy yang sesuail pada software CAM tersebut?
a. Sangat sulit

b. Sulit

c. Ragu-ragu

d. Mudah

e. Sangat mudah
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Tingkat Kesulitan pemilihan toolpath
strategy pada Powermill menurut responden

2%

B Sangat sulit
mSulit

B Ragu-ragu
mMudah

® Sangat mudah

16. Setelah  mengikuti kuliah, apakah  Anda mempunyai
gambaran proses kerja mesin CNC meliputi cara setting,
pemilihan cutting tools dan toolpath strategy, serta
kebutuhan proses roughing dan finishing?

a. Sangat paham

b. Paham

c. Ragu-ragu

d. Tidak paham

e. Sangat paham

Pemahaman responden terhadap proses CNC
setelah mengikuti perkuliahan
3% 2% 0%
mSangat paham
mPaham
mRagu-ragu
mTidak paham
mSangat paham
Featurecam

Featurecam merupakan aplikasi software CAM dari Delcam
plc, disamping powermill yang sudah Anda kenali sebelumnya.
Aplikasi featurecam lebuh banyak ditujukan pada proses
permesinan CNC bubut, bubut- milling, EDM dan wire-cut.
Seperti halnya Powermill, disamping dapat digunakan untuk
membuat program proses permesinan, featurecam juga memiliki
aplikasi simulasi proses yang dapat menggambarkan kondisi
pemotongan benda kerja saat proses permesinan.
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Contoh gambar benda kerja yang dapat dikerjakan dengan
featurecam, aplikasi bubut-milling CNC

17. Apakah Anda pernah mengenal featurecam sebelumnya?
a. Pernah

b. Belum pernah sama sekali

Apakah Anda pernah mengenal
featurecam sebelumnya?

2%

m FPernah

mBelum pernah sama
sekali

18. Apabila pernah, kapan Anda menggunakannya dan digunakan
untuk keperluan apa?
> 1 orang responden menyatakan mengenal dan
menggunakan featurecam saat mengikuti pelatihan atau
seminar, sedangkan 50 orang responden menyatakan
sama sekali belum pernah mengenal atau menggunakan
featurecam.
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19.

20.

Penggunaan powermill terbatas pada pemrograman

dan

simulasi mesin milling saja, tidak dapat digunakan pada
proses bubut, EDM ataupun wire-cut. Menurut pendapat

Anda perlukah menggunakan software CAM lain yang
melengkapi kekurangan tersebut?

a. Sangat perlu

Perlu

Ragu-ragu

Tidak perlu

Sangat tidak diperlukan

O Q Q O

dapat

Pendapat responden mengenai perlu atau
tidaknya penambahan software CAM untuk
melengkapi Powermill

4% 0%

mSangat perlu
19%
mPerlu
Ragu-ragu
mTidak perlu

mSangat tidak perln

Apakah Anda tertarik untuk mempelajari lebih
mengenal aplikasi featurecam dalam kuliah PP1°?
a. Sangat tertarik

Tertarik

Ragu-ragu

Tidak tertarik

Tidak tertarik sama sekali

O O Q O

Jjauh

Ketertarikan responden terhadap
Featurecam

5% 5%

mSangat tertarik
mTertarik
Ragu-ragu

ETidak tertarik

mSangat tidak tertarik
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Lampiran 5

Kuesioner IT
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KUESIONER

Saya adalah mahasiswa program studi Teknik Industri
UAJY-ATMI, Fakultas Teknologi Industri Universitas Atma Javya
Yogyakarta vyang sedang mengadakan penelitian mengenai
penambahan modul pembelajaran featurecam pada mata kuliah
Proses Produksi 1 (PPl), memohon bantuan Saudara/Saudari
untuk mengisi kuesioner berikut ini sebagai bahan acuan
dalam mengembangkan modul dalam proses perkuliahan tersebut.
Pada kuesioner 1ini, peneliti ingin mengetahui faktor-faktor
apa saja vyang perlu dijadikan pertimbangan agar proses
pembelajaran materi kuliah PPl menjadi lebih menarik dan
mudah dipahami oleh mahasiswa melalui penambahan modul
featurecam. Atas perhatian dan kerjasama yang
Saudara/Saudari berikan, peneliti mengucapkan terima kasih.

Hormat Saya,

Jodik Putranto
Data Pribadi
Nama 8 6000000 0 WU T
NIM/KELlasS & tiei et ettt teeeeaneenns

Berikan tanda silang (X) pada Jjawaban yang paling sesuai
dengan pilihan anda!

Berdasarkan hasil kuesioner awal, mahasiswa peserta
kuliah PPl mengalami kesulitan dalam mengikuti proses
belajar terutama apabila diminta untuk melakukan process
planning terhadap sebuah produk yang melibatkan kombinasi
proses bubut dan milling. Simulasi proses permesinan dengan
powermill saat ini hanya dapat mengampu proses milling saja,
sedangkan featurecam memiliki fungsi vyang dapat digunakan
untuk proses bubut, milling atau kombinasi kedua proses
tersebut.

1. Menurut pendapat Anda apakah featurecam dapat membantu
memberikan pemahaman yang lebih baik kepada mahasiswa
PP1 melalui penambahan software simulasi proses
permesinan yang dapat memberikan gambaran proses bubut
atau bubut-milling(turn-mill) secara lebih nyata-?

a. Ya b. Tidak
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Jika Ya, silakan melanjutkan ke pertanyaan no. 2.
Jika Tidak, silakan melanjutkan ke pertanyaan no.3.

2. Disamping dapat membantu memberikan pemahaman yang lebih
baik mengenai proses permesinan, featurecam Jjuga
berpotensi mengacaukan pemahaman mahasiswa PPl karena
terdapat dua buah software yang dapat digunakan pada
proses milling dengan sistem operasional yang berbeda?

a. Sangat setuju
b. Setuju
c. Tidak Setuju

3. Bagaimana bentuk model pembelajaran featurecam vyang
terbaik menurut Anda agar materi featurecam dan
powermill dapat saling melengkapi?

a. Featurecam dipelajari untuk melengkapi powermill dari
sisi fungsi bubut, milling dan turn/mill.

b. Powermill digunakan untuk menjelaskan proses milling,
sedangkan featurecam hanya untuk bubut saja.

c. Featurecam digunakan untuk menjelaskan proses bubut
dan  kombinasi bubut-milling, sedangkan powermill
digunakan untuk menjelaskan proses milling.

4. Sebelum mempelajari software simulasi featurecam,
mahasiswa perlu diberikan pemahaman mengenai jenis-jenis
cutting tools proses bubut dan milling secara mendalam
untuk memudahkan proses belajar?

a. Sangat setuju
b. Setuju
c. Tidak Setuju

5. Pemahaman cutting tools yang diberikan meliputi bentuk
geometri (misalnya contoh dalam bentuk gambar cutting
tools Dbubut/milling vyang sering digunakan), material
cutting tools, kondisi permesinan (meliputi cutting
speed, perhitungan rpm, feeding, dan depth of cut yang
diijinkan) serta Jjenis pengerjaan yang sesual (proses
roughing/finishing) untuk tools tersebut?

a. Sangat setuju
b. Setuju
c. Tidak Setuju
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Berikut 1ini terdapat 8 gambar kerja yang kemungkinan
akan dimasukkan sebagal materi dalam modul featurecam.
Pilihlah 4 gambar, dan kemudian berikanlah penilaian
Anda pada gambar-gambar tersebut Dberdasarkan tingkat
kesulitan “mudah”, “sedang”, “sulit” dan “advance” pada

bagian bawah gambar tersebut?
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10.

11

12.

Kompleksitas bentuk Dbenda kerja mempengaruhi tingkat
penilaian kesulitan proses yang Anda berikan pada soal
no. 6 di atas?

a. Sangat setuju

b. Setuju

c. Tidak Setuju

Semakin rumit bentuk benda kerja, maka proses permesinan
yvang diperlukan menjadi semakin sulit?

a. Sangat setuju

b. Setuju

c. Tidak Setuju

Dibutuhkan waktu yang lebih lama untuk memahami proses
permesinan sebuah  produk dengan kompleksitas yang
tinggi?

a. Sangat setuju

b. Setuju

c. Tidak Setuju

Berapakah waktu vyang diperlukan untuk menyelesaikan
sebuah produk pada no.6 di atas dengan level pengerjaan
“Mudah”?

a. 1 sesi kuliah

b. 2 sesi kuliah

c. 3 sesi kuliah

d. lebih dari 3 sesi kuliah

. Berapakah waktu vyang diperlukan untuk menyelesaikan

sebuah produk pada no.6 di atas dengan level pengerjaan
“Sedang”?

a. 1 sesi kuliah

b. 2 sesi kuliah

c. 3 sesi kuliah

d. lebih dari 3 sesi kuliah

Berapakah waktu vyang diperlukan untuk menyelesaikan
sebuah produk pada no.6 di atas dengan level pengerjaan
“Sulit”?

a. 1 sesi kuliah

b. 2 sesi kuliah

c. 3 sesi kuliah
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13.

14.

.

d. lebih dari 3 sesi kuliah

Pembuatan sebuah modul belajar, misalnya buku, dapat
mempermudah mahasiswa dalam proses belajar materi PPI1,
khususnya materi featurecam?

a. Sangat setuju

b. Setuju

c. Tidak Setuju

Dalam modul tersebut, setidaknya terdapat bagian vyang
menjelaskan mengenail dasar-dasar cutting tools yang akan
digunakan?

a. Sangat setuju

b. Setuju

c. Tidak Setuju

Modul tersebut menjelaskan mengenai fitur/toolpath yang
ada pada featurecam secara umum, dengan penjelasan
strategi permesinan dan cara setting yang lebih rinci
pada contoh kasus permesinan (berdasarkan gambar kerja)?

a. Sangat setuju

b. Setuju

c. Tidak Setuju

< < < Terima Kasih > > >
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Lampiran 6

Hasil Kuesioner IT
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Hasil Kuesioner:

1.

Menurut pendapat Anda apakah featurecam dapat membantu
memberikan pemahaman vyang lebih baik kepada mahasiswa
kuliah PP1 melalui penambahan software simulasi proses
permesinan yang dapat memberikan gambaran proses Dbubut
atau bubut-milling(turn-mill) secara lebih nyata-?

a. Ya b. Tidak

Persentase pendapat responden mengenai
penambahan featurecam pada mata kuliah
PPl dapat memberikan pemahaman proses
permesinan yang lebih baik kepada
mahasiswa

BYa
mTidak

Jika Ya, silakan melanjutkan ke pertanyaan no. 2.

Jika Tidak, silakan melanjutkan ke pertanyaan no.3.

Disamping dapat membantu memberikan pemahaman yang lebih
baik mengenai proses permesinan, featurecam Jjuga
berpotensi mengacaukan pemahaman mahasiswa PPl karena
terdapat dua buah software vyang dapat digunakan pada
proses milling dengan sistem operasional yang berbeda?

a. Sangat setuju

b. Setuju

c. Tidak Setuju
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4.

Persentase pendapat responden mengenai
perbedaan operasional featurecam dan
powermill dapat menyulitkan mahasiswa

2%

mSangat Setuju
ESetuju
mTidak Setuju

Bagaimana Dbentuk model pembelajaran featurecam yang

terbaik menurut Anda agar materi featurecam dan

powermill dapat saling melengkapi?

a. Featurecam dipelajari untuk melengkapi powermill dari
sisi fungsi bubut, milling dan turn/mill.

b. Powermill digunakan untuk menjelaskan proses milling,
sedangkan featurecam hanya untuk bubut saja.

c. Featurecam digunakan untuk menjelaskan proses bubut
dan  kombinasi bubut-milling, sedangkan powermill

digunakan untuk menjelaskan proses milling.

Preferensi responden terhadap model kuliah
PPl apabila featurecam ditambahkan
60%
mPersentase
50%
40%
30%
20%
10%
0%
Featurecam dipelajari Powermill digunakan Featurecam digunakan
untuk melengkapi untuk menjelaskan untuk menjelaskan
powermill dari sisi proses proses bubut dan
fungsi bubut, milling milling, sedangkan kombinasi bubut-
dan turn/mill featurecam hanva milling, sedangkan
untuk bubut saja powermill digunakan
untuk menjelaskan
proses milling
Sebelum mempelajari software simulasi featurecam,

mahasiswa perlu diberikan pemahaman mengenai jenis-jenis
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cutting tools proses bubut dan milling secara mendalam
untuk memudahkan proses belajar?

a. Sangat setuju

b. Setuju

c. Tidak Setuju

Persentase pendapat responden mengenai
perlunya mempelajari jenis-Jjenis cutting
tools yang digunakan pada proses bubut
dan milling sebelum mahasiswa
menggunakan featurecam

0%

mSangat Setuju
ESetuju
Tidak Setuju

5. Pemahaman cutting tools yang diberikan meliputi bentuk
geometri (misalnya contoh dalam bentuk gambar cutting
tools Dbubut/milling vyang sering digunakan), material
cutting tools, kondisi permesinan (meliputi cutting
speed, perhitungan rpm, feeding, dan depth of cut yang
diijinkan) serta Jenis pengerjaan yang sesuail (proses
roughing/finishing) untuk tools tersebut?

a. Sangat setuju
b. Setuju
c. Tidak Setuju

Pendapat responden mengenai bentuk materi
pemahaman cutting tools yang perlu
diberikan meliputi geometri, material
serta cutting condition

0%

B Sangat Setuju
mSetuju
B Tidak Setuju

6. Berikut 1ini terdapat 8 gambar kerja vyang kemungkinan
akan dimasukkan sebagai materi dalam modul featurecam.
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Pilihlah 4 gambar, dan kemudian berikanlah penilaian
Anda pada gambar-gambar tersebut Dberdasarkan tingkat
kesulitan “mudah”, “sedang”, “sulit” dan “advance” pada
bagian bawah gambar tersebut?

b) .

Hasil penilaian gambar oleh responden

Tingkat Kesulitan Proses

Alternatif 3D Model Berdasarkan Pilihan Responden

No.
© dalam Modul Featurecam

Mudah Sedang Sulit | Advance

28 1 - -
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11 11
14 3
1 19 5
25 17 4
6 38
1 29 1
6 8
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Kompleksitas Dbentuk benda kerja mempengaruhi tingkat
penilaian kesulitan proses yang Anda berikan pada soal
no. 6 di atas?
a. Sangat setuju

Setuju
c. Tidak Setuju

Persentase pendapat responden bahwa
kompleksitas bentuk produk mempengaruhi
responden dalam menilai gambar yang
terdapat pada soal no. 6

0%

mSangat Setuju
mSetuju
Tidak Setuju

Semakin rumit bentuk benda kerja, maka proses permesinan
yang diperlukan menjadi semakin sulit?

a. Sangat setuju

b. Setuju

c. Tidak Setuju

Persentase pendapat responden mengenai
semakin rumit bentuk produk semakin
sulit proses yang dibutuhkan

0%

mSangat Setuju
mSetuju
Tidak Setuju

Dibutuhkan waktu yang lebih lama untuk memahami proses
permesinan sebuah  produk dengan kompleksitas yang
tinggi?

a. Sangat setuju

b. Setuju

c. Tidak Setuju

130



Persentase pendapat responden mengenai
semakin kompleks bentuk sebuah
produk, dibutuhkan waktu yang lebih lama
untuk memahaminya

2%

mSangat Setuju
ESetuju
ETidak Setuju

10. Berapakah waktu vyang diperlukan untuk menyelesaikan
sebuah produk pada no.6 di atas dengan level pengerjaan
“Mudah”?

a. 1 sesi kuliah
b. 2 sesi kuliah
c. 3 sesi kuliah
d. lebih dari 3 sesi kuliah

Estimasi waktu yang dibutuhkan untuk
menyelesaikan sebuah produk dengan tingkat
kesulitan "mudah" pada socal no.6 dari
tahap awal hingga simulasi dengan aplikasi
CAM software menurut responden

100%

80%

60%

40%

20%

0% 0%

0%

1 8esi Kuliah 2 8esi Kuliah 3 8esi Kuliah Lebih dari 3
3esi Kuliah
mPersentase

11.Berapakah waktu vyang diperlukan untuk menyelesaikan
sebuah produk pada no.6 di atas dengan level pengerjaan
“Sedang”?
a. 1 sesi kuliah
b. 2 sesi kuliah
c. 3 sesi kuliah
d. lebih dari 3 sesi kuliah
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Estimasi waktu yang dibutuhkan untuk
menyelesaikan sebuah produk dengan tingkat
kesulitan "sedang" pada soal no.6 dari tahap
awal hingga simulasi dengan aplikasi CAM
software menurut responden

60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%

co

_ 0%

1 8esi Kuliah 2 Sesi Kuliah 3 Sesi Kuliah Lebih dari 3
gesi Kuliah

mprersentase

12.Berapakah waktu vyang diperlukan untuk menyelesaikan
sebuah produk pada no.6 di atas dengan level pengerjaan
el i £ ?
a. 1 sesi kuliah
b. 2 sesi kuliah
c. 3 sesi kuliah
d. lebih dari 3 sesi kuliah

Estimasi waktu yang dibutuhkan untuk
menyelesaikan sebuah produk dengan
tingkat kesulitan "sulit" pada soal no.6
dari tahap awal hingga simulasi dengan
aplikasi CAM software menurut responden

60%
50%
40%
30%
20%
10% a%
0%

1 %esi Kuliah 2 Sesi Kuliah 3 Sesi Kuliah Lebih dari 3
Sesli Kuliah

mpersentase

13. Pembuatan sebuah modul belajar, misalnya buku, dapat
mempermudah mahasiswa dalam proses belajar materi PPI1,

khususnya materi featurecam?
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a. Sangat setuju
Setuju
c. Tidak Setuju

Persentase pendapat responden mengenai
penyusunan sebuah modul dapat
mempermudah mahasiswa dalam menerima

materi PP1l
0%

EmSangat Setuju
ESetuju
Tidak Setuju

14.Dalam modul tersebut, setidaknya terdapat bagian yang
menjelaskan mengenai dasar-dasar cutting tools yang akan
digunakan?
a. Sangat setuju
b. Setuju
c. Tidak Setuju

Persentase pendapat responden tentang
setidaknya terdapat materi yang
menjelaskan dasar-dasar cutting tools
dalam modul vang dimaksud pada soal no. 13

0

mSangat Setuju
mSetuju
Tidak Setuju

15.Modul tersebut menjelaskan mengenai fitur/toolpath yang
ada pada featurecam secara umum, dengan penjelasan
strategli permesinan dan cara setting yang lebih rinci
pada contoh kasus permesinan (berdasarkan gambar kerja)?
a. Sangat setuju
b. Setuju
c. Tidak Setuju
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Persentase pendapat responden tentang
penjelasan penggunaan toolpath strategy
vang lebih rineci sebaiknya dilakukan
melalui contoh kasus

0%

B Sangat Setuju
B Setuju
B Tidak Setuju

134




Lampiran 7

Jurnal CAD/CAM

135



(CAD/CAM Software Drives Innovation
Pamick Wanrzyniak
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CAD/CAM Software
Drives Innovation

Latest software advances
include new paralfel-pro-
= cessing techniques, im-

| proved simulation tools,
and enhanced support
for complex multitasking
machine tools

Patrick Waurzyniak
Senior Editor

Vericut 7.0 simulation software from CGTech offers mew motion emulstion

logic that more clasely mimics real motion on CNC machines.

s manufacturing cmerges from
the economic maclstrom, fac-
tory-flcor managers can look
toward the latest CADICAM
and simulati iy ¥ for cutting-
edge tools to help improve their manufactur-
ing productivity. With the latess CAD/CAM
packages, manufacturing operations  can
add a host of new features including parallel
i hni better

P L q > won -
pabilities, and support for complex machin-
ing on newer multitasking machine tools,

Paralled procesing holds the peomise of messue

ably speeding up programming wsks foe NC peogram
mers. Bn the pant year, several CAIVCAM soltware

developers have added paralicl and backgromnd peo-
cessing weh support for multicore  processors, al-
lowing programmers to significantly spesd up CAM
programming tasks with parallel and mukithreading ca-
pabitizies {see the artcle *Programming in Parallel” =
the Ocrobes 2009 ssue of Mamufactwring Engineerieg).

“With the p of mul many
CADVCAM supmpli now offering mltithreading, exe-
ing diffe threads I Iy, 25 2 way to gain sig-

nificant perfoemance gains in machining and cycle anes,”
notes Glean McMios, peesident, Deleass North Amerkca
(Wesdior, ON, Canada), a unit of Dekass ple (Birsseg-
ham, UKL *Because Dekam owns all &y mackining code,
we are free to optwme any of cwer algorithms, and fucther-
more, we're able to include this new technique in a nomber
of our software programs. In 2010, the releases of Power-
MILE, FearureCAM, and ArtCAM 4l provided sigaiicant
performance improvements besed on mohidheeading.*

In Delcam’s PowerMILL 10, the company his devel.

February 201D ¢ www.smes 49
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grazing its parailel ing techmology, Decam's
FeatureCAN 2090 also includes multithreading capahil-
ity derived fram the com pany’s PrwerdilL sysiam.

aped Fwn todeigues thar ke advantage of che ke in
muRiguns peocessang, Mcbinn sdde. *The Essr rechmboye
imrulves rewriting machining algorithms s they ould be
pecioemed in parallel The second cechnigque invahos al-
culazing the soolparks eung & backgroond process, calied
*queved”’ |line upl, so vou can comtinue to use PowerMILL
in the farcground while eoolparks are calcularing in the
background, Usery can prepars data bisser amd ¢lissaie
amy waiting. Similarly, the wser can be setving the param-
erers needed 1w machine ane area of 2 par, while toolpachs
wre besag cakoulared in the background for machining 2
second ared with a different siraregy. Productivity is also
inergased Bociiss the cossganer can conrinee with a series
of calculations chring the esir’s Beeaka ar even overnight.

“Wigh multitkarading, we cn speed up the sajority
nf sanlparh calealarions i raster machining: ather straie.
gies using this code include constant &, 3-10 affat, area
clearance, inperfeaved corstant £, optimred constans I,
ased Beandury calculanion,” MoMing scaves. =In addicion,
varallel pencessing hap-
1. The rypical Pow

the manufacture

i
i

P
pens assanmatically an some shioci
erMILL custmmer s oncrrtrating |
nf high-precison parts and sceme of the icolpaths cn ke
rompure-imensive, Overall, we feel that Delcams mear-
premuon of mulichreading can benef che user, since we
concencrate on speeding up mdividual maolpache, nor jer
dedicaring & separase pencess o eack 1ol pash cakeolagion. ™

Initial testing om PowerMILL 10 witk qued-cors ma
chiney shonw a savings of up o 60% in ook calog
niti. Delesms Bas added the
programming pechniques 1o FeasureCAR 2000 wich
support for mohithreading when pererareg 3D fool-

lagiom  fimes, Mde)

S0 werw e crgmanufaciurisganginering * Feboasy 1000

paths, and o numbes of new options are pow available
far banal feapses and for mulnple-uerer machines.
Iz addivee, the company’s PartMaker Version 2000 has
sekbed taecapability v perform five-acs smultanesus mill-
ingg o miulesis Linhes, Based on proven cechnology used im
Fomweer MILL, “PartMaker Version 3010 is the most signifi-
cant relessr mad to dage, and willl provide every ParcMak-
r uer g immedisge preductiviry improvemene,” s
Hanan Fishman, president of Delcam’s Parcvaker division.
“CATVCAM snftware has rypleally followed the wa-
chime ol rechnabogy, ing CAINCAM devely
typically devalop software tooli to auomste certaln ma-
chine mol functionality,” Fishman adds. *That erend will
permainly conoese, bo o momw degree, W are sesing 4
comvergence @ lechnobogy, Machime builders are making
miee complex machines, and they're finding markess for
theer machines becaue of availab ke CADVCA M wechnol ogy
thar can drive them, Thay, you'se finding new rechnologies
where we you have nor seen them before, with fve-axis
mills inregraved inno productios mulrisis
and lathes moegrared into sophisticaied milling centees.”
Advasced simuladon tools allew CHC program-
mers ba accesaiely sismalare wolpachs prior o cening
mwtal, With she lans Verem 7.0 NG simulition, ven-
ficariom, and optimization package, CGTach Corp (I
wine, CA) has impl | new metian | logi
that more closely mimics real megion o the THREC ma-
chine, nates Bill Hasesgaeger, CGTech product mamager,
“When sirmulating ranufactunag processes wits soft-
ware, it's important to gat as clese s poselde ro emulating
the physical warkshop's rquig " mates H i
= Far CHC-conorolled machinery, e ohyvices component
& how well the amulation emolates the way the TR
control moves the machine. As CNC maching simulagion
secheclogy has saneed, the engineers who rely on i real-
e that sesulanag lrom something other thar the acmal
LM prograns i wery acacly & wisae of ime. Maybe thars
o harsh, but the ability so desslae from the exscr *G-
code’ W peogram fle char will run m the saching b a
necessary component of any crestworthy R simulation,
“%ame of the moee subde amd wporiant featurss in
LML smulation ssftware s to peovide the ability o m-
standants ars me,” he wpide = Modern UNE
' v osfgwane most de ssack more than smply
manee a virrual machine—it must be abile ro chack the MO
program bassd on workshap stasdards, which means i
sz be easily conSigured m meer those arandardy. A s
phe example of meeting a shop standard is the snltwanes
abalicy 1o be confgured 1o compare the ol offvet number
o the corsent toel number, o ersure che N prograss-
mer activased the preger offssr number, per workshop




standards, While it is perfectly valid
for the CNC control to use any offser
number for any rool, many shops
standardize on a wol-offset number
scheme to ensure the operator sets
up the machine the same way cach
time, thus redecing the chance for
ereoes ar the mackice. If the NC
pragram masakenly acrovares offser
23 whes the operatoe expscos it
to activate offser 32 |based on
shop  standards), scrious  carees-
threatening problems may ensue™

The most important tank of ONC
machine simulstion softwsre s 1o
smaure the NC program produces
the carrect wockpiece, Hasenjaoger
points ost, “This meaes that be-
yond CNC toatral emulation, ma-
chime moxion kinematics, program
symeax-chocking, and other NC
program error checks, the sofrware
must peoduce 2 measurable and ac
curare workpeece—-and 1t mest do
50 reliably usder all circumstances.
The trend conbovses o be to make
the simulaced workpiece 25 acce
rate o representaon of the real
physcal workpicce as  possible.”

“Motion emula-
tion logic more close-
by mimics real motion on

the CNC machine."”

With Vericut 7.0, CGTech focused
on customer requests for ease-of-use
improvemenss, *We modified the user
intesface to cresee & moee natural and
obvious sequence to the swoat comman
user actioans,” syy Hasenjseger. “We
implemented campletely new motion-
emulation logi: that moce closely mim-
s real mocion on the CNC machine.
As most compurer users know, any
computes represestation of & physs-
<al thing is always an appeoximation,
Where our perception of reality is of
2 smooth cantinyous world, the com-
pater reprosents it with millioss of

baes of digaal dara. The goal in any  ous, Bot realistic represensation comes
computer Tepresencarion is 1 make ar a price—speed and memmocy.
the digital steps small enough thar we Increased  five-axis mackes-
percerve them as smooth end comting:  ing  and  the wese  of  sccurare

DEEP HOLE DRILLING MACHINES

FOR ALL METALCUTTING INDUSTRIES

UNISIG
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Manufacturer of
Deep Hole Driling
Machines & Technology

UNISIG gundriing

and deep-hate difling
machines delver the
Dnge force you need
% macring evan the
TOUGNesT MEnenals with
precision and relabilty.

Only 3 UNISIG machine
apples power inedigently
alowing you to drll moe
acumtely with less sk of

damage 10 your toaing

OF yOur worspece.
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Choose UNISIG and
incroase yo.r e¥cioncy,
productiviny and profies
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simalasios can help make manufacrurers more com-
peckive, notes Vynce Paradise of Seemens PLM Software
(Plane, TX], 2 unit of Siemens Industry Auromation
Division {Nuremberg, Germany). *We're seeing more
comphass on varishle/five-axis machining with greater
use of fiveaxts mackinieg technology @ areas previ-
ously reserved foe threeaxis oc 142 axs machining,
like mald xod die,” Paradise noces. *There's also been
a greater focus ce accwrsre machine wol simulation,
from the Gecode eather tham basc soolpath dara, driven
by the wie of more complex, sdvanced machine tools.”

s Siemens' ket NX CAM 7.0, the company has
adds its Syncheunous Techaology for fas par model
peeparation irmmpective of the CAD somice, Paradise
moces, *This can save the NC programmer & ot of time
= working with CAD models that need to be adjussed oc
edned to ger chem ready foc NC programming. Models
srpoeted from onher sysiems inco NX, or created with a
complex parimetric strocture, can be hard o edin. Pro-

Manufacturing Software

gramumers may cven start froe sceach and remodel. With
NX Synchroncus Technalogy model, edicing s fast and
easy regardless of source or model ype or strocnsee*
The updased NX CAM also features interactive pasal-
lel NC processag, wing multiple procewces where avall-
able, for faster programming o lurge jobs, This approach
allows the programmer t carry om pru'rammh‘ while
the system comp paths and fuss
parallel procesess using availabl
be addw. NX CAM aleo offers on-machine pnhq;. Pl
& Generative Feature Based Automation feaction deven
by model-based PMI (Product and Mansfacturisg Infoe-
macion, such as tolerances and surface fmish). Another
updace is thar NX CAM produces optimazed owmput for
Semens Soumertk cossrollers. *This ensures that the
acdvanced functoss of the Skemens costraller can be wei-
lized waing post processors ruih using the NX Post Bedlder
application, NX CAM has addional mundn l.hn
allow the p 10 activate

COMPOSITES

MANUFACTURING 2010

Growth. Opportunity. |

April 20 - 22, 2010

Marrictt Miss

v.SMe (
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nentur

137




factions, sad the new posiproces-
sors will sutomatically ser sddsianal

[a the ket Masiercam X4, CNC
Snfr-avc has added a host of sew
s and features includ-

to greaser efficiency at the machine
tool, and less time spent Band ode-
ing code 10 2dd specal commands.®
Flexible CADVCAM software ca-
pahle of handling virually any model
type s n high demand mow from
mm heplloor users, notes Mark
CNC. Softy
Inc. ['I’ollmd. CT}, developer of Mas-
tercam software. *Models are coming
to shops in so many different formars
now,” notes Sommers. “Rellance
on bloeprioes continues o dwindle.
We are also seeing the noed o use
many nontradinceal formaes, such
@ scanned dara from lasess and re
d duta. Software must
huuhrabuhymmonly use these
model formaes, bur alse manipulste
tae data 50 25 10 prepare these mod-
els for manufacrurieg, Theee & an
increasmg need foe flexibility, swo-
mation, and seperioe finishes. Often,
shops meed these three companenty
a the same tiome, while locking for
faster ways to gee parts off the ma-
chine, and make the most of the ool
g and machines they already bave.”
Manz shops want software used (o
conjuncron with the right twolims-
chine hinations that can imp
thesr surface Soash beyomd what was
expected of them in the past. *Saft-
ware packages need o take advaneage
of rool and machine rechaclogies, and
prodoce ool motion that & ailoeed
to take advamage of thew specific
techmologies,” Summers states. *An-
other trend & ‘high cube machining,'
whach stresses efficiency over speed.
There is more matenial removal,
bur soe by moviag the cutter fuser,
which s rthe eradivosal way of re.
moving mareral 5 in high speed. The
focus is material resovsl rae, sot
JUst MOVIRE the cethag o) faster.”

ing Toolpath Refinement, which pro-
vides desmatically supetioe finishes
on camplgx pars, notes Semmen,

SURFACE FIb

IIIBM[INII
'Hm" HONE
|
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BRUSH RESEARCH
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*This new ueility gives you greacer conteed over the wol-
path motion in ceder tn achaere 2 superior fnish, We've
also added Dynamic Mill, whch gives you the ahiiey
10 wilize the entire flute length of the cotting tool while
maintaning mare consistent cutting conditions. This saves
cutting time while reducing wear on your tookeg and ma-
chines. Remember ‘high cube, moe necessarily high speed.”

“Systems weth melnple processocskores are becom-
mg common, and the trend toward using addicional
processoes and cores will continue, Mulnehreading gives
you the power to sigment complex tasks in A malti-
core computer, delivering faster procossing.  Another
benefit 15 thar the user cam coobmwe workisg in Mu

Mathews states. *All of these require CAM vendors to con-
vemaally wpdate thesr software in ander to keep pace. Direct
sequests froos customers for more specific prodoctviry-ea-
hancing Ity for past ing, such as s
lanca aad past processing, nlm afuence CAM vendocs.
“Al the peescnt ame, the compter technology trends
that stand ot are the chaoges brought on by expanding
use of malei and the Wind 7 operar
ing aystem,” he adds. “CAD.20.CAM daza exchasge is
crolving to include mare deugn, features, and caler
ances, expanding 25 role beyond the geometry. Manu-
huumg cechnical trends are pn-nnh driven by n-
4 s for more soph d postprocessing,

tercam as the mulechreading is p

Moee CAM mulicore suppon is available in the lae
ot Esprit 2010 CAD/CAM package fram DP Technology
Caorp. |Camarillo, CAl, setes Chuck Mathews, DP Tech-

and hine simulation 1o keep pace with the incress-

ing complexity and number of mill-tuns, Swins-turs,

and five-axs machines installed arownd the workd™
Espeir 2010 has been oprimized to fully untncr the

nology vice presidens. “The tronds in the CAM by
are most commonly driven by the lavest CAD data formats,
new machine ools, controls, and comag toak :s well as

pabilities of the bivest sl lly
valsed time-saving charactersec l’:x thnenus and five
axis programming, 28& Mathews. The updited Espeit
chudes the new eweitithreaded stock cngne,

:hc lazest operating syseems and .
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which can benefis avery by starting the pars-peogram smu-
Janoa at any time and at any poine in the program, “This
new fearure eliminases the noed to simulate all operanions
from the baginning or to save the resades of previoos simula-
tions,” Mathews notes. “Now, Espeit customers can szart a
smulation with the stock thar eesalts from the complecion
of all previous eperations withoss St waiteg for the s
ubation of the peevioss operation. The
ing vechnology—wih which steck ¢
in the background—won't slow the peogrammer down,”

High-efficiency maserial remsoval techaclogy s 2 trend
in the Industry, notes Bill Gibbs, peesident, Gibbs and Ase
socare (Moarpark, CA), which recently sgned an sgree
ment 20 use the VoluMill toolpath optaaron engie
from Celeritive Technokogies (Cave Crock, AZ) with o
GibbsCAM CADVYCAM system, “Most improvesents in
productivity relate to more efficient roolpaths for costing
parts faster.” Gibbs notes, “Cutring pares faster remans 2
sgnificant cost factor in a job shop. Multeasking machines
IMTM} connese to do well, Gur MTM sofrware and post-

f multthread-

aatons are dome

NEW CATALOG -

¢ Teok

processne sales have not diminished during the recession.”

Wich the larest GibhsCAM, wsars Save many new -
Rancements to help improve productiviey, The packape
fratures Windows 7 companibaizy and 3 new Wimdows
7 part file preview function; impeovements in part rough-
oz, and Advanced 3D roolpach; 2 new plange rough func-
tion opeimizad for insert drilkc aed \odaMal Solids inte
prased in GREaCAM, Gibls notes. The systems aleo bas
improvements in &
peller stravegies, adageive cuts to moeph, and 3 new speral
cutting method, as well as a new MTM syuch interface

An integrared versioa of CAMWorks 2010 from Geor
metrlc Technologies [ac. |Scowsdale, AZ), & unit of Geo-
wetric Led. [Mumbai|, wil also soce be avallable for res
ning direcely under SobidWorks. The spdaind CAMWoeks
2010 adds moer thas over 5O cu per-cdriven features
and cobancements for macheng faster and more ac-
surately, incduding advances to feature recognition,
proved multiaxis machining, and sew cuttieg strategies
for two to fve-axis milling, tumeeg, and wire EDMB

v milling and new ool types, -

NEW PRODUCTS!

PREMILM AICRO-GAAN SOLID CARBDE FOR LONGEN
OU LIFE AND INCREASELO FELDS AND SPELDS
MUNDEE DS OF SIZES IN STOCK

W W AND

VAILABL

SCIENTIFIC CUTTING TOOLS, INC

38496
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Sebuah raw material SKD 11 (Cs = 70ft/min) berukuran
@60mm x 205mm, akan digunakan untuk membuat produk

seperti pada gambar 1 di bawah ini.
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Gambar 1.

Tools yang disediakan adalah sebagai berikut:

e Pahat Iso 2 (DoC maksimum 2mm)

e Pahat Iso 6 (DoC maksimum 2mm)

eNC Drill @10mm (Cs = 15 m/min)

e Twist Drill @émm (Cs = 15m/min)

e Twist Drill @10mm (Cs = 15m/min)

Dengan menggunakan tools di atas, maka:
Buatlah urutan rencana produksi yang diperlukan!

b. Tentukan putaran spindle teoritis dan putaran mesin
yang sesuai!

c. Hitung waktu permesinan masing-masing proses dan
total waktu seluruh proses!

apabila diketahui f£=0,1lmm/put, dan putaran mesin (n)

yang tersedia adalah 80, 130, 250, 400, 650, 800, 1350,

dan 2000.

Sebuah material SKD11l (Cs = 70ft/min) berukuran 100mm x

100mm x 50mm digunakan untuk membuat produk seperti

yang tertera pada gambar 2 di bawah ini.
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Gambar 2.

Tools yang disediakan adalah sebagai berikut:

e HSS End Mill Cutter @30mm (z=4, £,=0,05, Cs=25m/min,
DoC maks=2mm)

e HSS End Mill Cutter @20mm (z=4, f£,=0,05, Cs=25m/min,
DoC maks=2mm)

e HSS End Mill Cutter @10mm (z=4, f£,=0,05, Cs=25m/min,
DoC maks=1mm)

Dengan data di atas, tentukanlah:
Urutan langkah proses produksi yang diperlukan

b. Perhitungan putaran spindle teoritis dan putaran
spindle mesin yang dipilih

c. Perhitungan waktu permesinan masing-masing proses

dan waktu total seluruh proses.
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Solusi Proses Bubut

Deskripsi Cutting Perhitungan Parameter Perhitungan Waktu
No. Sketch
Proses Tools Proses Proses
7]
ot i ; Pahat n = - i
D B g e F'acing just = - d Tm -
Y clean, dengan Iso 2 21.336 _
= - [ lawa1tl+lopnic) -1
depth of cut I &0 =
1 10 f.mn
1mm = 113,248 rpm (1+3041) . 1
& 130 rpm 0,1 . 130
2,462 menit
CS i
e Mencekam benda | Pahat — Tm
' B d ' n
kerja pada Iso 6
_ 21.336 l:ll'l'll-l-l-l-likhi_t:l i
A 1Y i _gu chuck dengan - a0 P
2 — panjang keluar = 113,248 rpm (1+100+0) .5
100 +110mm =0 1 120
¥ 130 rpm 0,1 . 130
110 e Membubut @50mm — :
. Dy — dy I:ﬁ[] _ 5[]:] = 38,846 menit
sepanjang * T pac = 3
i = 5 kali
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e Membubut @30mm | Pahat Ml cs - ::L =
o . d ' f.n
o o sepanjang 50mm Iso 6 i
g 8 _ 21.336 _ [la.va.l'l'l'l'la.kh:i_t:l .1
_ 4_“% .. ... 3 o . 50 a £f.n
o = 135,898 rpm~ 130rpm __[1+SD+U].10
r Do - dy  (50- 30) 0,1 . 130
100 = =
< > DoC 2 = 35,231 menit
= 10 kali
e Facing, Pahat £ C3 . ::L - i
memasukkan Iso 2 L d £f.n
_ 21.336 (Layar+14lgpis) o i
panjang 200mm = =
_ / — I el f . mn
3 i O‘F
A= 18- <] = 113,248 rpm ¥ 130rpm _ (1+30+41) . 4
! 3 Selisih panjang 0,1 130
50 =
L——> DoC = 5,846 menit
M» 204 - 200
= . = 4kali
% e Membubut @40mm Pahat _ Do - g (60 - 40) Tm _L-z
— W sepanjang 50mm Iso 6 DoC e f.n _
._|._4_ 4_._.g_ ..... _S‘f = 10 kali (lowartl+lognie) -1
[3) SJ, -
b A f . n
% 50 (1+50+0) .10
70 " o0,1 . 130

= 35,231 menit
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e Membuat awalan NC r £ Tm =:L - L
Ezzza lubang untuk drill o . d £ .nmn
- pengeboran @1 0mm ::EEEE;EE _ (lawartl+lonin) -2
6 _“E:E}__._ — - o . 10 f . n
= 477,707 rpm _ (1+1+0) .1
% L&.I & 400rpm _m
= 0,05menit
% e Pengeboran Twist _ C3 = :L i
lubang @10mm Drill Trénd'5 fl. nl . .
—~Ej—-— -4 - - sedalam 20mm @1 0mm =" — 1 (Lawa1®* 1+ lagnie) -2
7 s 10 f . m
% |20, = 477,707 rpm _ 11+2040) .1
& 400rpm 0,1 . 400

= 0,5%25menit

Total waktu proses

130,191 menit

Solusi Proses Milling

Keterangan notasi : i

clearance yang dibutuhkan dibagi dengan diameter cutter).

L

y

Jumlah pergeseran cutter yang diperlukan

Panjang lintasan potong

(lebar lintasan ptong ditambah

(panjang benda ditambah diameter cutter).

Jumlah pemakanan (tebal benda awal dikurangi tebal jadi dibagi dengan

depth of cut)
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Perhitungan Parameter Proses

No Deskripsi Cutting Perhitungan Waktu
Sketch
Proses Tools Putaran B Proses
Spindle (£) . L y
Ner 7o Melakukan | End fo f=f.z , L \5¥5040) |1=1po430 | _ (50-40) )\ L.t
. . m— = ¥ = - . n
AASSS proses Mill S = 4.0,05 =0 =130mm ‘ 130 .32
= =1.3233 =5 kali = &.
pemotongan | Cutter o . 30 =02 s ERLt 0,2 250
pada area @30mm = 285,353 rpm 2 kali — ZEmenit
(:%) (::) Wy ¥ 250rpm
1
Melakukan End o= €S t=f.2 i = E L=50+10 - =M Tm :_{.f - 2
‘ . " Tm . d 10 3 1 f.m
proses L L o =4, 0,08 =& 0mm &0 L=
1000 . 25 — — ; — <
A e i ¢, "™ =143 =10 kali = 10.
pemotongan | Cutter — 10 =02 0,2 200
Y pada area @1 0mm =T5&,178rpm el =7,5 menit
1y wp o ¥ 800rpm

Total waktu proses

33,5 menit

Keterangan:

Materi di atas adalah gambaran umum materi pembelajaran process planner pada mate

kuliah PP1 dengan tingkat kesulitan mudah. Materi proses permesinan dapat saja memiliki

kompleksitas yang lebih tinggi.
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