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ABSTRAK

Sebagai pendukung utama dalam industri manufaktur, perkembangan mesin CNC cukup pesat,
terutama untuk meningkatkan efisiensi dalam proses manufaktur. Salah satu bentuk efisiensi mesin
tersebut yakni pengukuran alat potong pada mesin tersebut untuk mencegah kerusakan pada alat
potong mesin cnc. Yang dikarenakan alat potong yang diukur secara terus menerus dengan alat
ukur yang konvensional dan memiliki material keras dapat menyebakan kerusakan pada alat
potong cnc. Penelitian ini berhasil mengembangkan alat ukur menggunakan CMOS kamera untuk
perangkat potong CNC dengan ketelitian yang tinggi. Penggunaan metode nirkontak memberikan
keuntungan dalam mengurangi risiko kerusakan, sementara integrasi dengan database
memungkinkan efisiensi dan akurasi dalam penggunaan perangkat potong. Dengan demikian,
penelitian ini membuktikan bahwa pendekatan ini memiliki potensi aplikatif yang signifikan dalam
industri manufaktur dan pemrosesan material.

Kata kunci: pengukuran nirkontak, alat potong mesin CNC, Microsoft azure database
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ABSTRACT

As a major support in the manufacturing industry, the development of CNC machines has been
rapid, particularly aimed at enhancing efficiency in manufacturing processes. One form of
efficiency in these machines involves the measurement of cutting tools to prevent damage to CNC
cutting tools. This is because continuous measurement of the cutting tool using conventional
methods, especially with hard materials, can lead to damage to the CNC cutting tools. This
research successfully developed a measurement tool using a CMOS camera for CNC cutting
devices with high precision. The utilization of non-contact methods provides advantages in
reducing the risk of damage, while integration with a database enables efficiency and accuracy in
the use of cutting devices. Therefore, this study proves that this approach holds significant
potential for application in the manufacturing and material processing industry.

Keywords: non-contact measurement, CNC cutting tools, Microsoft Azure database
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BAB1
PENDAHULUAN

I.1 Latar Belakang

Perkembangan kemampuan mesin CNC cukup pesat dengan kemampuan
mesin tersebut yang saat ini dapat bergerak hingga 5 sumbu. Dengan keunggulan
tersebut, mesin CNC dapat membuat benda atau peralatan dengan tingkat
kesulitan yang beragam sehingga dapat menyelesaikan kebutuhan utama dalam
industri manufaktur. Dalam praktiknya, pergerakan CNC dikendalikan komputer
terpogram yang menjalankan permesinan sesuai dengan kebutuhan yang
diinginkan.

Dalam pemrograman CNC, G-Code berperan penting untuk mengatur agar
mesin CNC dapat digunakan sesuai kebutuhan. Beberapa pengaturan yang
diakomodasi G-Code berupa paramater yang perlu diatur sehingga mesin CNC
dapat berjalan dengan baik. Salah satu parameter yang perlu dipersiapkan sebelum
mesin CNC digunakan yakni mengatur ukuran alat potong CNC. Pengukuran alat
potong ini dilakukan terlebih dahulu dan dimasukkan ke dalam G-Code sehingga
mesin CNC tidak akan merusak material [1].

Sejauh ini, teknik pengukuran alat potong masih menggunakan metode
manual, yakni mengukur panjang dan lebar alat potong. Teknik pengukuran
tersebut memiliki beberapa kendala, antara lain menyebabkan kerusakan pada
ujung alat potong mesin CNC [2]. Selain itu, pengukuran tersebut memiliki
tingkat ketelitian yang terbatas, sementara produk yang akan dibuat mesin CNC
memiliki tingkat ketelitian yang tinggi. Hal tersebut sebetulnya telah diakomodasi
pada mesin CNC yang dapat mengatur hingga ketelitian mencapai 100
mikrometer. Akan tetapi, pengukuran secara manual tersebut tidak efisien karena
perlu dilakukan berulang karena kebutuhan produk yang beragam membutuhkan
jenis dan ukuran alat potong yang juga berbeda. Hal tersebut memperlambat
penggunaan mesin CNC karena penentuan parameter yang tidak dapat dilakukan
secara otomatis dan berulang. Pengukuran pada alat potong secara berulang

dengan menggunakan metode konvensional menggunakan jangka sorong dapat



mengakibatkan keausan pada alat potong karena jangka sorong terbuat dari
material solid dapat merusak alat potong yang terbuat dari material rapuh seperti
karbid [2].

Pengukuran yang berulang pada alat potong mesin CNC dapat
diminimalisasi dengan memanfaatkan database sehingga proses pengukuran dapat
efisien. Database dapat menyingkat proses pengukuran yang berulang agar
kerusakan alat potong dapat diminimalisasi sehingga penggunaan mesin CNC
dapat dipercepat. Selain itu, penyusunan database untuk mesin CNC dapat
menyederhanakan pengoperasian mesin CNC. Hal itu memudahkan penggunaan
mesin CNC sebab hanya perlu memberikan nomor urut pada alat potong yang
akan diukur. Setelah pengukuran selesai, alat potong yang terpasang pada chuck
dapat disimpan sesuai dengan nomor urutnya. Saat akan digunakan kembali,
pengguna mesin CNC hanya perlu melakukan pengecekan pada database untuk
melakukan input parameter pada G-Code.

Perancangan database yang terkoneksi dengan mesin CNC telah dilakukan
oleh beberapa peneliti. Hasilnya menunjukkan bahwa database pada mesin CNC
dapat memudahkan pengaturan sehingga proses menjadi lebih sederhana. Salah
satu penyedia layanan database yang dapat dikoneksikan dengan mesin CNC
yakni Microsoft Azure. Layanan ini memiliki berbagai kelebihan, antara lain
dapat terkoneksi disetiap komputer yang menggunakan perangkat lunak microsoft,
data dapat terlindungi oleh sistem antivirus windows defender, serta biaya
platform yang murah [3]. Selain kelebihan tersebut, penggunaan database pun
dapat mengurangi interaksi langsung alat ukur dengan alat potong disebabkan data
hasil pengukuran dapat tersimpan kedalam database, sehingga kerusakan alat
potong dapat dikurangi.

Upaya meminimalisasi pengukuran tanpa sentuh dilakukan oleh J. Sedivy
yang melakukan percobaan dengan kamera CMOS pada penelitian yang berjudul
Precision Single-line Dimension MeasurementUsing CMOS Image Sensor and
photometric interpolation. Penelitian tersebut menyimpulkan bahwa pengukuran
menggunakan kamera CMOS dengan resolusi 1.312x1.032 pixel menghasilkan

persentase error hasil pengukuran sebesar 10% yang setara dengan 10pum [4] .



Meskipun demikian, penelitian tersebut masih terbatas dalam pengukuran sebuah
garis tinggal.

Berdasarkan hal tersebut, penelitian ini akan merancang alat pengukuran
tanpa sentuh yang terhubung dengan microsoft azure. Sebagaimana penelitian
terdahulu, penelitian ini akan memanfaatkan kamera sebagai alat ukur dan titik
rujukan sehingga akurasi alat ukur menjadi lebih presisi dan akurat. Alat ukur ini
yang terkoneksi dengan Microsoft Azure juga memudahkan pengukuran karena
tidak selalu mengukur alat potong tersebut. Penelitian ini pun berupaya
mengimplementasi pengembangan alat ukur tanpa sentuh agar pemanfaatan

pengukuran alat tanpa sentuh menjadi lebih luas.

1.2 Rumusan Masalah
Rumusan masalah dari penelitian ini dapat kita jabarkan menjadi seperti
berikut ini.
1. Bagaimana cara untuk membuat alat ukur dimensi alat potong CNC
dengan ketelitian hingga 50 mikro untuk dimensi alat potong?
2. Bagaimana rancang bangun alat ukur untuk alat potong cnc yang tidak
menyebabkan kerusakan jika pengukuran dilakukan secara berulang?
3. Bagaimana perbandingan akurasi alat ukur konvensional dengan alat ukur
nirkontak?
4. Bagaimana pengumpulan data hasil pengukuran dan disimpan pada

database dari Microsoft Azure?

1.3 Batasan Masalah
Adapun Batasan pada penelitian ini dapat dijabarkan sebagai berikut.
1. Proses pengukuran oleh CMOS Camera dilakukan pada kondisi ruangan
ideal pada suhu 25 derajat.
2. Alat potong yang dapat diukur adalah alat potong yang menggunakan tipe
Chuck BT-40.
3. Pengambilan gambar untuk image processing menggunakan kamera

CMOS dengan resolusi 150 mega pixel



I.4 Tujuan dan Manfaat
Adapun tujuan yang hendak dicapai dari penelitian ini sebagai berikut:
1. membuat alat ukur untuk alat potong CNC dengan tujuan untuk pencegahan
kerusakan pada alat potong jika melakukan pengukuran secara berulang;
2. menghubungkan alat ukur untuk alat potong CNC yang terhubung dengan
database dengan komunikasi data menggunakan internet;
3. mengetahui perbandingan persentase kegagalan pengukuran alat ukur
konvensional dengan alat ukur nirkontak;
4. mengetahui tingkat keakurasian pengukuran nirkontak pada kondisi ideal.
Manfaat yang diharapkan dari penelitian ini sebagai berikut:
1. sebagai perkembangan metode pengukuran pada alat potong CNC.
2. menciptakan alat ukur bagi alat potong yang murah, efisien, serta efektif.
3. meningkatkan akurasi pengukuran alat potong mesin CNC.
4

menciptakan alat ukur yang terkoneksi dengan database.

I.5 Sistematika Penulisan

Sistematika proposal Tugas Akhir ini dibahas dengan penjabaran sebagai berikut:

BAB I PENDAHULUAN, berisi uraian mengenai latar belakang, perumusan

masalah, tujuan, batasan masalah dan sistematika penulisan.

BAB II TINJAUAN PUSTAKA, berisi gambaran umum tentang landasan teori
untuk menjelaskan beberapa istilah dan ilmu terkait serta melihat hasil pencapaian

penelitian terdahulu dengan kajian yang sama.

BAB Il METODOLOGI PENYELESAIAN MASALAH, berisi langkah-langkah
penyelesaian tugas akhir berupa gambaran umum sistem serta perancangan

sistem.

BAB IV BIAYA DAN JADWAL KEGIATAN, berisi rancangan jadwal kegiatan

TA dan rincian anggaran biaya untuk penyelesaian TA.



