Langkah membuat program CNC untuk mesin Bubut CNC
 dengan Mastercam Lathe 9

A. Seting awal dan menggambar
1. Buka program Mastercam Lathe 9
2. Pilih screen
3. Pilih Configure
4. Pilih NC setting
[image: ]

5. Pastikan current configuration pada satuan Metric, kemudian klik OK
6. Pilih Start and exit, pastikan pada default construction plane adalah +DZ, kemudian klik OK
[image: ]

7. Pilih screen, chaining options. Klik chaining partial dan direction for close chains CCW, kemudian klik OK. Menutup system configuration klik OK.
[image: ]
8. Mulai menggambar. Misal kita akan membuat gambar benda kerja, simulasi, dan program CNC untuk gambar benda kerja poros bertingkat sebagai berikut.
[image: ]
9. Langkah menggambar adalah:
a. Pilih Main menu
b. Create
c. Line
d. multi
e. Ketik 0,0 enter
f. Ketik 36,0 enter
g. Ketik 36,-40 enter
h. Ketik 38,-40 enter
i. Ketik 38,-60 enter
j. Ketik 40,-60 enter
k. Ketik 40,-120 enter
l. Ketik 0,-120 enter
m. esc, sehingga pada layar muncul gambar berikut (apabila gambar tampilan kurang jelas klik fit to screen, sehingga gambar tampak semuanya di layar)
[image: ]
10. Simpan gambar, dengan memilih Main menu, file, save, kemudian beri nama file poros1.

B. [bookmark: OLE_LINK1][bookmark: OLE_LINK2]Melakukan setting penyayatan untuk simulasi 

1. Pilih main menu, toolpath, job setup

[image: ]

2. Pilih material bahan, misal dipilih Alluminium 2024 dari Lathe library
[image: ]
3. Pilih Boundaries, pilih posisi stock (bahan) dan chuck (cekam) yang sesuai
[image: ]






4. Pilih parameter pada bagian menu stock. Isi data ukuran bahan yang digunakan, misalnya OD 42 mm, length 120, base Z 0, titik nol dipilih pada On right face, kemudian klik preview
[image: ]

5. Selanjutnya di layar akan muncul gambar bahan yang digunakan untuk gambar benda kerja yang akan dikerjakan. Pilih Continue, OK, apply, OK
[image: ]

6. Untuk penyayatan benda kerja, pilih Quick, Rough, dan klik garis benda kerja yang pertama akan dikerjakan. Pada gambar terlihat anak panah arah pemotongan mengarah ke bawah. Yang dinginkan arah anak panah ke atas, maka kita klik reverse, kemudian pada wait kita klik sehingga menjadi Y. 
[image: ]

7. Anak panah menjadi ke atas. Setelah itu kita klik satu persatu garis benda kerja secara berurutan, dan diakhiri dengan klik End here, Done
[image: ]
8. Setelah itu kita pilih pahat yang akan digunakan, misal kita pilih pahat rata roughing T0101, maka  klik pahat tersebut
[image: ]

9. Pilih quick rough parameter, dan isi data parameter yang diperlukan dan klik OK
 (
Jarak awalan penyayatan
) (
Sisa untuk finishing X dan Z
) (
Kedalaman potong setiap penyayatan
)[image: ]



10. Simulasi penyayatan benda kerja tampil di layar
[image: ]
11. Simulasi penyayatan sudah selesai
12. Untuk memeriksa langkah-langkah penyayatan, pilih main menu, NC utils, backplot
13. Pilih step untuk menampilkan penyayatan setiap langkah. Pilih Run untuk menampilkan penyayatan secara menerus.
14. Untuk menampilkan simulasi penyayatan dalam bentuk 3 dimensi, pilih main menu, toolpath, operations, centang operasi yang ingin ditampilkan, kemudian Klik Verify
[image: ]


15. Klik play (Machine). Selelah selesai simulai klik tombol X. 
[image: ]
16. Lanjutkan langkah seperti langkah di atas untuk proses finishing dengan langkah: pilih toolpath, quick, finish, dan pilih pahat  T0303. Kemudian isi data Quick tool parameter, terutama pada harga Feed dan Speed
17. Isi data Quick finish parameter seperti gambar di bawah. Kemudian klik OK sehingga muncul simulasi proses finishing.

[image: ]


18. Pilih Main menu, toolpath, operations. Kemudian pilih Seleck All, Regen Path sehingga muncul simulasi penyayatan benda kerja.
[image: ]

19. Pilih verify, klik play machine,  sehingga muncul simulasi sebagai berikut. Setelah itu pilih main menu,  File, save, beri nama program, save, Yes.
[image: ]



C. Membuat program CNC hasil simulasi Mastercam
Hasil simulasi yang dijelaskan di atas, belum bisa digunakan pada mesin CNC. Agar diperoleh program CNC, maka langkah berikutnya adalah menggunakan fasilitas Post processor. Langkah-langkahnya adalah:
1. Dari langkah no 16 di atas, klik Post
2. Pilih jenis mesin CNC yang diinginkan, dan centang kotak pilihan save NCI file dan save NC file. Kemudian klik OK
[image: ]
3. Kilik save, dan pilih save lagi, sehingga tambil program CNC dengan kode G sebagai berikut:
[image: ]
4. Program kemudian diedit sesuai dengan mesin yang digunakan (terutama pada awal program dan akhir program CNC), dan siap ditransfer ke mesin menggunakan perangkat lunak DNC. Atau bisa juga program diisi ke mesin dengan cara diketik (MDI) apabila program tidak terlalu panjang.

Tugas :
Ulangi langkah-langkah tersebut di atas untuk gambar benda kerja berikut, sehingga anda semua bisa menggunakan program mastercam 9 dengan lancar.
1. Nama program poros2
[image: ]

2. Nama program poros3[image: ]
3. Nama program poros4[image: ]



Selamat Belajar




Modul Mastercam, B.Sentot Wijanarka,MT. Mesin FT UNY	Page 5

image4.png
™) Modul 2 MesinBubut CNC-verMei2Lengkap.pdf - Adobe Acrobat Pro. 2 |E -

Fie Edit View Document Comments Forms Tools Advanced Window Help

x

&) crmie &) Comtine - ) Cotsorie - Sece S~ [E) Fome - [ Mot~ S Cormer -

=

P 2$ v KOO % -

&

Find

@hw

Nama Program : LRS1.MPF

N10 G54 G90 T1 M3 S1500 F100
N15 GO X44 72
N20 X39

N30 G1 Z-60
N40 X42

N50 GO0 22
N60 X37

N70 G1 Z-40
N80 X42

N90 GO0 Z22
N100 X36
N110 G1 Z-40
N120 X38
N130 Z-60
N140 X44
N150 GO Z5
N160 X50
N170 M5

N180 M2





image5.png
BACKUP
MAIN MENU

Attributes

Groups





image6.png
Next menu

BACKUP
MAIN MENU

Tplane:OFF
Cplane:+DZ
Gview: T

ipath Corfiguration

ate toolpath immedint

e tooath in MC

S B s T B I B

B

mcam9\athe

o
o

wes





image7.png
Operations.
Job setup
Next menu

S\MATLS.MTO

BACKUP

MAIN MENU ALOMINDM - 5050

ALUMINUM
ALUMINUM
00 ALUMINUM
Color: [0 ALUMINUM mm
Level: 1 ALUMINUM
i COPPER - CA
Attributes PrER
Groups
Mask: OFF
wes: T
Tplane:OFF | .
Cplane:+DZ i
Guiew: T





image8.png
Next menu

BACKUP
MAIN MENU

Tplane:OFF
Cplane:+DZ
Gview: T

(Not defned)

Chuck

tron

4
cran .

(Not defined)

Eriry/Bu:

wes





image9.png
BACKUP
MAIN MENU

Z: 0.000
r: [0
Level: 1
Attributes
Groups
Mask: OFF
wes: T

Cplane:+DZ
Guiew: T

Tolane:OFF |

R

[EAEERIE

es





image10.png
BACKUP
MAIN MENU

Attributes

Groups





image11.png
BACKUP
MAIN MENU

Attributes

Groups





image12.png
BACKUP
MAIN MENU

Attributes

Groups





image13.png
Tool rumber: [1 Offset number:

n numbe

RPM

15000





image14.png
15000





image15.png
Backstep
Snapsh

BACKUP
MAIN MENU

Z: 0.000
r: 0]
Level: 1
Attributes
Groups
Mask: OFF
wes: T
Tplane:OFF
Cplane:+DZ
Guiew: T





image16.png
veiy





image17.png
BACKUP
MAIN MENU

Attributes

Groups
Mask

Tola





image18.png
LATHEW.





image19.png
To101 =

Veiiy

st





image20.png
BACKUP
MAIN MENU

Attributes

Groups
Mask

Tola





image21.png




image22.png
2 Programmer’s File ditor - athelnciporos tingatLnc) i o S ——— s s S o . W v | o

Fie Edit Options Template Execute Macro Window Help _J&]x

0 =2 P N e e S 5
$POROS TINGKAT1.MIN%

CPROGRAN HANE - PORCS TINGKATI )

(DATE=DD-HH-YY -~ 13-89-11 TIHE-HH:HH - 19:46 )

(TOOL - 1 OFFSET - 1)

 LROUGH 0D ROUGH RIGHT - 80 DEG.  INSERT - CNHG 12 04 08
G0 X250. 2250.
To101

697 $2200 HOS Hu2
GO X41.009 22.152 MO8
650 53600

696 295

695 €1 2-59.8 F.2
Xu2.

Xu4.828 2-58.386
6o 22.2

X40.018

61 2-59.8
Xu1.009

X43.838 2-58.386
6o 22.2

X39.027

61 2-59.8
X40.018

Xu2.847 2-58.386
6o 22.2

X38.036

61 2-40.225

63 X38.4 2-40.8 I
61 2-59.8
%39.027

X41.856 2-58.386
6o 22.2

X37.045

61 2-39.854

63 X38.036 2-40.225 1-.323 K-.946
G1 X40.865 2-38.811

6o 22.2

X36.055

61 2-.238

63 X36.4 2-.8 1-.827 K-.562

61 2-39.8

63 X37.045 2-39.854 K-1.

818 K-.575

[m63ca0 | 71 | [WA|  |FecOf Nowian D05 M5 | |





image23.png
™| Modul 2 MesinBubut CNC-verMei2Lengkap.pdf - Adobe Acrobat Pro. 2| E -
Fie Edt View Document Comments Fomms Tooks Advanced Window Help 5

5 e £l Combine - ) Colabore+ (@) Secre~ 7 Sgn - (5] Forms+ [y Mukimedin+ 7 Comment
D ey n/n & OO % - [ -hoa

Beri nama program tersebut LRS2.

2) Buatlah program CNC untuk membuat benda kerja seperti LRS2 dengan
ketentuan diberi champer 2 x 45° disetiap pojok yang runcing!

Rari nama nranram tarcahiit | PS 2 <





image24.png
A e e e T

Fie Edit View Document Comments Forms Tools Advanced Window Help

&) crmie &) Comtine - ) Cotsorie - Sece S~ [E) Fome - [ Mot~ S Cormer -

D ey /0" KOS % - [ -hoa

1,5x45°

?30
#50

70 3





image25.png
™) Modul 2 MesinBubut CNC-verMei2Lengkap.pdf - Adobe Acrobat Pro
Fie Edt View Document Comments Foms Tools Advanced Window Help

&) crmie &) Comtine - ) Cotsorie - Sece S~ [E) Fome - [ Mot~ S Cormer -

D 2P /0 k) R S % -

=) &

Find

-hoa

120

50





image1.png
Statistics
Endpoints
CIr colors
Chg colors
Chg levels

p
Blank
Next menu

BACKUP
MAIN MENU

0.0000

Tplane:OFF
Cplane:+DZ
Guiew: T

m Configuration

™ Suppress a

ting 1

quence number

Number of decimal p

n Defau





image2.png
Statistics
Endpoints
CIr colors
Chg colors
Chg levels

p
Blank
Next menu

BACKUP
MAIN MENU

0.0000

bimap in i aving

ompt for il deserptor when saving

v U

atup [NNE al
Ext [NONE al
Cplane:+DZ Defout [SETDORSOLL @)

Guiew: T

Tolane:OFF





image3.png
M Mastercam Lathe Version 2.0 488

FIEEES

Endp

Cir colors
Chg colors
Chg levels
Chg attribs

Blank
Next menu

BACKUP
MAIN MENU

Z: 0.0000
Color: 01/
Level: 1
Attributes
Groups
Mask: OFF
wes: T
Tolane:OFF
Cplane:+DZ
Guiew: T

Toobakess | NCSetigs |
Menu Fort ARIAL (BOLD 10)
Default Viewports [configuration]

Defauitpoint enty mode

Alocatons | Torances || Communiations | Fies

| Pltersetings |
A0 Setings | Statwt Seien

Al

Levels dilog display

¥ Lise Auto-Cursorin Point Selection

¥ Use AutoHighight in Entiy Selection

¥ Tookbar visble at sstem statup
¥ Cursorracking
B

™ Lse Free' made in Dynamic Spin

Nurmber of places after decim or an

Nurmber of entiies for dynamic rotaion ~~[1000

Suface draing densiy

[Blevels

I™ Enterlevel in prompt area
V' Main level always visile
I™ Expand colors dialog

V' Display viewport XYZ aves
V' Display WES X/Z aves
¥ Display pattinformation

Chaining Options
aze [ —_
System Colrs

Shading

Selecton Gid

Curent configustion fle

LATHESM CFG (Metic)

Status
Assign
Saveds

Meige

Chaining Options

I™ Enty mask.
™ Color mask.
I Level mask
™ Plane mask

I™ Ignore depths

R

Default chairing mode:

Ditestion for clased chains:

Nested chains

Section stop angle:

Chaining tolerance:

[

™ Allow sufsce edges in Single mode:

Cow @ cow

% Use cursor posiion for manual selection

Search diestion for open chains

Soting [t closest |

™ Infrite nesting i area chaining
™ Reverse diection of nner chans

Sync mode None

I~ Set start of chain fiom point entftes

€ Ful @ Patia

€ Oneway  Zigag

0

0002

Help





