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ABSTRAK

Salah satu upaya yang dilakukan dalam bidang pendidikan untuk meningkatkan kebutuhan sumber
daya manusia adalah menerapkan suatu sistem yang dapat menciptakan tenaga kerja yang siap pakai
dalam mengaplikasikan ilmunya di lapangan pekerjaan. Untuk mengaplikasikan ilmu yang sudah
didapat selama mengikuti perkuliahan, mahasiswa diberi kesempatan untuk terjun secara langsung ke
suatu perusahaan yang biasa disebut dengan magang industri. Selama melaksanakan magang industri
di Solo Technopark, mahasiswa ditempatkan di bagian desainer dan machining CNC. Proses produksi
stand gripper melalui beberapa tahap yaitu mendesain gambar produk, membuat program numerical
control dengan software Autodesk powermill, proses machining computer numerical control milling
(CNC milling). Permasalahan yang terjadi saat proses produksi stand gripper ini adalah proses
pencekaman material yang sangat sedikit dikarenakan ukuran material awal yang memiliki selisih
sangat sedikit dengan ukuran benda kerja jadi. Solusi dari permasalahan ini adalah memastikan
pencekaman yang kuat dan diberi bantuan parallel block agar material tidak bergerak saat proses
eksekusi benda kerja.

Kata kunci: stand gripper, computer numerical control
ABSTRACT

One of the efforts made in the education sector to increase the need for human resources is to
implement a system that can create a workforce that is ready to apply their knowledge in the field of
work. To apply the knowledge they have gained while attending lectures, students are given the
opportunity to go directly to a company which is usually called an industrial internship. While carrying
out industrial internships at Solo Technopark, students are placed in the CNC design and machining
section. The stand gripper production process goes through several stages, nhamely designing product
images, creating a numerical control program with Autodesk powermill software, and computer
numerical control milling (CNC milling) machining processes. The problem that occurs during the
stand gripper production process is that there is very little material gripping due to the size of the
initial material which has very little difference with the size of the finished workpiece. The solution to
this problem is to ensure strong clamping and the help of parallel blocks so that the material does not
move during the execution of the workpiece.

Keywords: stand gripper, computer numerical control
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1. Pendahuluan

Perkembangan teknologi dalam bidang
industri semakin pesat dan maju sejalan dengan
perubahan peradaban manusia yang semakin
canggih juga hal ini menyebabkan persaingan
dalam bidang industri yang semakin ketat. Oleh
karena itu perusahaan harus mampu mengikuti
dan  perkembangan tersebut. Kemajuan
teknologi akan mempunyai dampak dan
manfaat yang sangat baik apabila dapat diakses
oleh berbagai pihak terutama kalangan pelajar
dan mahasiswa, yang bertujuan untuk upaya
mencetak Sumber Daya Manusia Yyang
memiliki keterampilan dan kecakapan yang
mampu menghadapi perkembangan dunia
industri yang semakin pesat.

Perubahan serta perkembangan yang
sedemikian cepatnya, menuntut industri serta
para praktisi yang berkecimpung di dalamnya
untuk lebih siap menghadapi kemajuan yang
ada. Hal ini diikuti juga dengan semakin
tingginya kebutuhan akan sumber daya
manusia yang berkualitas, profesional, dan
memiliki keterampilan khusus dalam suatu
bidang tertentu yang diperlukan oleh industri.

Salah satu upaya yang dilakukan dalam
bidang pendidikan untuk meningkatkan
kebutuhan sumber daya manusia adalah
menerapkan suatu sistem yang dapat
menciptakan tenaga kerja yang siap pakai
dalam mengaplikasikan ilmunya di lapangan
pekerjaan. Untuk mengaplikasikan ilmu yang
sudah didapat selama mengikuti perkuliahan,
mahasiswa diberi kesempatan untuk terjun
secara langsung ke suatu perusahaan yang biasa
disebut dengan magang industri.

Produksi Massal (Mass Product)
Proses produksi massal atau biasa disebut
juga dengan proses produksi berlanjut/
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continue. Untuk proses produksi ini biasanya
sistem akan menyusun peralatan ataupun
komponen secara berurutan sesuai dengan
kegiatan produksi yang dilakukan [1][2]. Bahan
yang ada di dalam proses ini juga sudah
mengalami proses standarisasi sebelumnya.
Kegiatan ini cocok untuk perusahaan yang
memiliki permintaan atau demand tinggi. Solo
Technopark tidak memiliki produk masal
melainkan hanya memproduksi komponen -
komponen industri sesuai dengan pesanan
pelanggan/ customer [3].

CNC Milling
Mesin CNC yang digunakan yaitu CNC
Milling 3 axis WELE CV 1060 dengan
spesifikasi yang terdapat pada tabel berikut ini.
Tabel 1. Spesifikasi Mesin CNC Milling
WELE CV 1060 [4]

TRAVEL
X- Axis 1020 mm
Y-AXis 600 mm
Z-Axis 600 mm
Spindle nose to 20 ~ 630 mm (4.7 ~
table 24.8")
TABLE
Table size 1150 X 500 mm
Floor to table 1.000 kgs

Max. table loading 5X 18 mm X 100

capacity mm
T-slot (no x Width
x Pitch)
FEED SYSTEM
Rapid traverse X/IY: 20 M/min
speed (787.4"/min), Z:18

M/min (708.7"/min)
X/IY: 2.5kW (20 Nm)
Z: 3.0kW (36 Nm)
servo motor: X/Y':

Feed motor
(FANUC)
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Beta 22i / Z: Beta
40iB

X/IY/Z: 40 mm /10
mm (1.6"/0.4") servo
motor: X/Y: Beta 22i

| Z: Beta 40iB

1~10,000 mm/min

(0.04 ~ 393.7"/min)

Ball screw diameter
& pitch

Cutting feedrate

Cutting speed dalam proses pengefraisan
adalah kemampuan pisau frais memotong
benda kerja dengan kecepatan yang dihitung
dari perkalian Panjang keliling dari diameter
pisau frais dengan jumlah putaran dalam satu
menit.

Faktor yang mempengaruhi Cutting Speed:
1) Kekerasan (hardness) [5]

Keras : Cutting Speed Lambat

Lunak : Cutting Speed Cepat
2) Keuletan (ductility) [6]

Ulet : Cutting Speed Lambat

Getas : Cutting Speed Cepat
3) Tegangan tarik (tensile strength) [7][8]

Tegangan Tarik Tinggi: Cutting Speed
Lambat

Tegangan Tarik rendah: Cutting Speed
Cepat

Untuk menentukan cutting speed tidak bisa
hanya berdasarkan salah satu faktor saja dan
tidak ada rumusan yang pasti dalam
menentukan cutting speed Kkarena setiap
material mempunyai  karakteristik  yang
berbeda. Dalam penentuan cutting speed
kebanyakan dilakukan secara empiris saja.
Faktor yang paling mendekati dalam penentuan
cutting speed paling mudah dilihat dari
tegangan tarik suatu material atau dengan
melihat dua atau seluruh faktor di atas.
Misalnya material yang lunak, ulet dan
tegangan tarik tinggi mempunyai cutting speed
yang lebih tinggi dari pada material yang lebih
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keras tetapi getas dan tegangan tariknya rendah

[9].
Tabel 2. Cutting Speed dari beberapa jenis
material untuk alat potong HSS

Teg.Tark | cs Material Teg.Tarlk | cs
(kg/mm2) | (m/mnt) (kg/mm2) |(m/mnt)
Plain carbon steel Spring Steel (JIS Grade)

ST37/Ms 37 32 SUP4,6,7,9,10 11 125 13

Material

1030/ 530C 48 32 SUS 302, 304, 316 WPA 170 s
1035 /535C 52 25 SUS 302,304, WPB 210 5
1040/ 540C s5 25 SUS B3U1WPC 200 s
1045/ 545¢C / EMSA45/ 1730 58 25 stalnless Steel 1025
1050 / 550C / STE0 62 25 304, 3041, 316, 316L 70 18
1055/ $55¢ 66 25 410, 416 77 18
Alloy Steel (JIS Grade) 420, 420F 2 18
SNC2, 3,21 95 18 440C, 440F 91 18
SNC22 100 13 Copper 70
SNCML, 2,22 %0 18 Lead Bronze 50-70
SNCM?, 8 23, 25 100 13 Phospor Bronze 4050
SCr3, 4, 21,22 %0 18 Pure 200-300

SCrs 100 13 Alloy 70-120
SCM2, 3, 21, 22 50 18 CastIron
SCM4, 5, 23 100 13 GG20 25
Tool Steel (AlSl Grade) GG25 18
WSeries 70 18 GG30,35,40 18
0 Series 135 s GG45,50 13
D series 140 s GESS,60 B
A series 140 s
Hseries 140 s

LSeries 100 13
P Series 100 13
SSeries 130 5
HSS TSeries 10 5
HSS MSeries 140 5

Dari cutting speed maka putaran mesin dapat

diperoleh dari:
__1000CS
T @D

1)

Keterangan:

n = Putaran spindle (putaran/menit)

D = Diameter pisau frais (milimeter)
CS = Kecepatan spindle (meter/menit)

Dengan Catatan:

Untuk pisau frais dari carbide Cutting Speed

=2 x CS Cutter HSS.

Untuk Twist Drill, NC drill Cutting Speed =

0.5 x CS Cutter HSS.

Untuk Countersink, Reamer Cutting Speed =

0.25 x CS Cutter HSS.

Untuk Boring head disesuaikan dengan

material alat potong.

Feeding dalam proses pengefraisan adalah
jarak penyayatan dalam satu menit yang di
hitung dari besarnya sayatan pergigi (sz atau fz)
dikalikan dengan jumlah mata potong dan
dikalikan putaran pisau frais dalam satu menit
[10].

Dirumuskan:


https://ejournal.pnc.ac.id/index.php/accurate/manager/setup/
https://ejournal.pnc.ac.id/index.php/accurate/manager/setup/

DOI: 10.35970/accurate.v4i02.2356

S=S5,.Z.n 2
Keterangan:
S = feeding (mm/menit)
Sz = sayatan per gigi (mm/gigi)
Z = jumlah gigi
n =  putaran  pisau  frais
(putaran/menit)

Tabel 3. Sayatan Pergigi dalam millimeter

End mill Face Curting Depth | S
Material Man 6 i S End Mill ::::' le:";;lﬁ
Face Mill
Dlameter (mm) <12 12-25 >25 >40

Plain carbon steel 0025 0 075 01 0103 0 125 00502
Alloy Steel 0025 005 0075 0103 01 00502
Tool Steel CS 18-25m/mnt [0 025 0 05 005 0075-025[01 005015
Tool Steel CS05-17 m/mnt |0 025 005 005 007502 0075 0050135
Spring Steel 0025 005 00s 0075-02 0075 005-0125
Stalnless Steel
304 3040 316 316L 0025 005 0075 012502 |01 0050175
410 416 0025 005 0075 01015 |01 0050175
420 420 0025 005 005 007505 10075 0050175
4400 408 0013 005 00s 005015 j0075 0050125
Copper 005 01 0125 0105 01 005025
Lead Bronze 005 01 0125 0105 0 1 005-025
Phospor Brorze 005 0 075 01 007503 |01 005-02
Pure Aluminum 0075 01 0L 012505 |0 125 0103
Aluminum Alloy 005 0 075 01 012505 |01 0103
Castiron
GG2025 0025 0 075 01 012504 |05 005025
GG30 35 404550 0025 005 0075 0103 0 1 00502
GG35 60 0025 005 00s 00502 0075 0050125

Autodesk Powermill 2020

Powermill 2020 memiliki segalanya
yang kita butuhkan untuk mengerjakan proses
permesinan yang paling rumit sekalipun. Pada
software Powermill 2020 telah dilakukan
penyempurnaan pada strategi roughing maupun
strategi finishing. Dimana hasil
penyempurnaan ini mampu didapatkan hasil
pengerjaan yang lebih halus namun lebih cepat
dibandingkan software Powermill  versi
sebelumnya. Powermill dapat mengambil
gambar dari software design yang lain seperti
IGES, STEP, Catia, UG, ProEngineer, Rhino,
dan lain-lain dalam bentuk format IGES, VDA,
STL. Output dari Powermill berupa simulasi
permesinan, G-Code, dan waktu permesinan.
Dengan tampilan software awal dapat dilihat
pada Gambar 1. berikut.
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Gambar 1. Tampilan Awal Powermill 2020
2. Metodologi Penelitian

Metode penyelesaian dalam proses
produksi  merupakan gabungan dari
beberapa tahapan proses pengerjaan yang
dilakukan terhadap material hingga menjadi
produk jadi, dimulai dari persiapan APD,
material, persiapan mesin, gambar Kkerja,
dan  beberapa  proses  pengerjaan.
Pengerjaan-pengerjaan tersebut meliputi
seperti proses pemotongan, proses bending,
proses pengelasan, penggurdian,
pembubutan, pengefraisan, dan proses
finishing dengan tetap mengutamakan
keselamatan kerja dan kualitas dari hasil
produk yang dihhasilkan.

Pembuatan alur produksi juga
penting dilakukan untuk memudahkan
operator dalam melakukan perancanaan
proses produksi agar seluruh rangkaian
proses produksi menjadi terarah dan tertata
sesuai dengan rencana yang telah dibuat.
Alur produksi ini memuat tahapan-tahapan
dari sebelum melakukan produksi hingga
selesai.

Berikut ini merupakan sebuah alur
produksi saat pembuatan stand gripper dari
awal sampai akhir.
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Desain Benda Kerja

l

Pembuatan Program dengan Powermill

|

PengenaanBenda Kerja (sfand gripper):

Pemangan bendakera

Setting kelymsan benda kegja

Setting workplane Z0

Sefting workplang X0 dan YO mengpunakan centrafiy
Setting tools

6. Menjalankan Program pada mesin CNC Milling

|

Finishing stand gripper
. Selesal .

R

Gambar 2. Diagram alir proses produksi stand
gripper dengan CNC Milling 3 AXIS

3. Hasil dan Pembahasan

Tahapan proses Produksi Stand
Gripper yang merupakan part yang digunakan
untuk menjepit kertas adalah sebagai berikut.

1. Desain Benda Kerja

Desain dalam pengerjaan Stand Gripper
menggunakan software Solidworks 2020. Stand
Gripper merupakan part yang digunakan untuk
menjepit kertas.

estvers [ T Wty o | R0 B | SOUBAWOR A | W0 7

¢ BR[OS >

SimiekTe:

S st Vi Wik b

Gambar 3. Desain 3D Stand Gripper
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AGambar 4. Desain 2D Stand Gripper

2. Pembuatan Program dengan Powermill
Pembuatan program CNC untuk benda

3D biasanya menggunakan software CAM
(Computer Aided Manufacturing) dan output
dari simulasi tersebut akan berbentuk NC code.
Software CAM vyang digunakan untuk
pembuatan Stand Gripper ini yaitu Powermill,
Powermill adalah software 3D CAM yang
berjalan pada Microsoft Windows untuk

pemrograman jalur alat untuk mesin
pemakanan CNC (Computer Numerical
Control) 2 hingga 5 sumbu  yang

dikembangkan oleh Autodesk Inc. Software ini
digunakan dalam berbagai industri teknik untuk
menentukan jalur perkakas yang optimal untuk
mengurangi waktu dan biaya produksi serta
mengurangi beban perkakas dan menghasilkan
permukaan akhir yang halus. Sebelum
menggunakan powermill, ekstensi file gambar
yang dapat dibaca pada Powermill yaitu X_T,
jadi file gambar 3D dari Solidworks harus
diubah terlebih dahulu menjadi bentuk X T,
dengan cara save as lalu ubah ekstensi ke X_T.
Pemrograman Stand Gripper:
1) Import Model

Langkah awal dalam memulai program

adalah import terlebih dahulu gambar

yang telah di desain dengan

menggunakan solidworks ke powermill

dengan format x.t. Ada 2 cara dalam

melakukan import gambar dalam

powermill:

a) Kilikfile—import—model — pilih file
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yang akan di import B

b) Cari file yang akan di import di file

explorer — klik tahan — drag ke
powermill — drop

P25 2 b 5

Gambar 7. Setting Workplane Stand Gripper
4) Setting Tool
Dalam pembuatan program kita
memerlukan tools. Kita tentukan

Gambar 5. Import Model Stand Gripper terlebih dahulu tools apa saja yang akan
2) Setting Raw Material digunakan dalam proses ini. Berikut
Setting raw material dalam powermill beberapa tools yang digunakan dalam
menggunakan menu block Dalam menu pembuatan Stand Gripper:
block kita bisa langsung klik calculate a) Tip diameter 25 mm dengan Radius
untuk membuat raw material dengan 05
ukuran yang sesuai. Kita juga bisa b) Endmill flat diameter 6 mm
memberikan allowance dalam material c) NC Drill diameter 10 mm
ini dengan menu expansions. d) Twist Drill diameter 6,8 mm

T TR T a e) Twist Drill diameter 5 mm
IES s s 2@ % f) Twist Drill diameter 4,2 mm
g) Twist Drill diameter 2,5 mm
h) Twist Drill diameter 5,2 mm
i) Twist Drill diameter 3,3 mm
j) Chamfer Mill diameter 10 mm
k) Endmill Flat diameter 12 mm

-y Tools
m- ¢ |J TP@25R0S

7 |l emes
¢ W neato

R,QNNE

7ZrMUMA A5

Gambar 6. Setting Raw Material Stand
Gripper
3) Setting Workplane
Dalam setting workplane kita memakai
workplane berdasarkan block. Klik
bagian block yang akan diberi
workplane.
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Gambar 8. Menu Setting Tool

5) Setting Toolpath
Setting Toolpath adalah program yang
akan dijalankan dalam mesin cnc.
Beberapa toolpath yang digunakan
dalam pembuatan program Stand
Gripper:

11


https://ejournal.pnc.ac.id/index.php/accurate/manager/setup/
https://ejournal.pnc.ac.id/index.php/accurate/manager/setup/

DOI: 10.35970/accurate.v4i02.2356

a)

b)

d)

Curve 2D

Dalam toolpath curve 2D tool akan
berjalan sesuai dengan garis yang
telah dibuat. Dalam toolpath ini
hanya bisa memakai bidang 2D saja.
Offset flat finishing

Toolpath ini  berfungsi  untuk
mengerjakan finishing permukaan
bidang yang rata.

Drilling

Toolpath ini  berfungsi  untuk
mengerjakan  pengeboran  pada
benda kerja.

Constant Z Finishing

Constant Z finishing adalah toolpath
yang digunakan dalam pengerjaan
finishing dinding dan pembuatan
lubang.

Model Area Clearance

Toolpath  ini  bekerja  untuk
mengerjakan bidang dengan luasan
besar

seperti slot, facing.

Chamfer Mill

Toolpath chamfer mill digunakan
dalam membuat sisi chamfer dalam
bidang benda sehingga benda tidak
lancip dan terlihat lebih elegan.

LK Setups A
&> Toolpaths
=By p1
Dyl se1
= TE 3
@ o 563
@ gy 564
D gy S65
@ gl 566
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@ )56
De8 e
@ g8 s610
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@ eBscs
@8 selic
g 612
@8 613
@ g sc4
@ ¢ ¥ 5615
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@ ¢ 8 5616
9B so17
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=B
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Gambar 9. Setting Toolpath Stand Gripper
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6) Simulasi Program
Setelah selesai semua program NC nya
kita simulasikan agar terlihat apakah
ada kesalahan dalam pembuatan
toolpath, workplane, dll

Gambar 10. Simulasi Program Stand Gripper

3. Proses Pengerjaan Benda Kerja
1. Pemasangan Benda Kerja

1) Letakan benda kerja diatas
permukaan meja mesin. Pastikan
permukaan benda kerja dan meja
mesin nya dalam keadaan bersih
dari sisa bram/kotoran.
_ o =

o A
Gambar 11. Pemasangan Benda Kerja

2) Pasangkan klem dengan posisi
seperti pada gambar di bawah.
Pemasangan klem jangan terlalu
kencang karena akibatnya benda
bisa rusak, dan juga belum
dilakukan setting kelurusan benda
kerja.
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Gambar 12. Pemasangan Klem pada Benda
Kerja

2. Setting Kelurusan Benda Kerja

1)

2)

3)

4)

Pasangkan dudukan dial pada
spindle utama mesin.

Posisikan ujung dial pada sisi benda
kerja, dengan cara: mode select
handle — gerakan spindle — sampai
ujungnya pada posisi yang dituju
dan jarum indikator nya pada angka
tertentu misalnya angka 20.
Gerakan spindle nya pada garis
koordinat X, untuk mengecek
apakah benda kerja tersebut
dipasang dalam keadaan lurus.

Jika angka jarum indikatornya pada
posisi kanan dan kirinya belum
sama, maka lakukan setting
kelurusannya dengan cara
melonggarkan salah satu klem nya
kemudian geser secara perlahan
benda kerja nya ke arah kanan
ataupun kiri hingga angka jarum
indikatornya sama.

13

. Setting  workplane
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\ =i

Gambar 13. Setting Kelurdsén
Benda Kerja

3. Setting workplane Z0

Karena pada proses pengerjaan kali ini

titik Z0 nya pada meja, maka pada

monitor: klik Coord — mode MDI —

Ketik angka koordinat Z nya yaitu 0,1 -

Input pada G54 koordinat Z.

X0 dan YO

menggunakan centrofix

1) Pasang centrofix pada spindle TO.
Dengan kecepatan spindle 500 rpm.
Cara mengatur kecepatan spindle:
Mode MDI - Klik Edit pada
monitor— tulis program S500M3; -

Cycle start
2) Arahkan centrofix ke koordinat X+
benda kerja, pastikan setelah

menyentuh benda kerja putaran
centrofix stabil kemudian handle
digeser sedikit.

3) Pada monitor klik cnc set — pilih
input untuk reset 0 — pilih setup pada
panel —klik W meas — Widht meas —
coord 54 — skippos take-in.

4) Lakukan ulang langkah ke 2 untuk
koordinat X-.

5) Lakukan ulang juga langka ke 2 dan
ke 3 untuk koordinat Y+ dan Y-.

6) Klik coord write — klik y (yes)

7) Kembalikan posisi spindle ke posisi
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semula, dengan cara tekan reset —
mode zero return — Pilih Z+

Gambar 14. Setting workplane X0 dan YO

menggunakan centrofix

5. Setting Tools
a) Memasang dan melepas tool dari
spindle utama

1) Mode handle — tekan door open
— lepas pengunci safety di pintu.

2) Setting mode ON - Program
protect ON - Tekan manual
release tool.

3) Cara memasang tool: tekan dan
tahan tombol di atas spindle —
masukan ke spindle — terakhir
lepas tombol tersebut.

4) Cara melepas tool: tekan dan
tahan tombol di atas spindle —
pegang arbor toolnya - terakhir
lepas tombol tersebut.

b) Mengganti tool dari magasin mesin
Mode MDI — Kklik program —

Tulis tool yang dituju misalnya

T1M6; — Insert — Cycle start.

c) Setting ketinggian tool dengan alat

Zero Setter

1) Letakan alat Zero setter di atas
meja mesin

2) Mode handle — gerakan tool ke
permukaan atas alat Zero setter
tersebut — sampai angka 0 pada
dial nya
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3) Tekan setup —klik T meas — pilih
spindle pada nomornya — klik
offset write — Y (yes).

4) Kembali ke posisi semula: mode
zero return — Klik (Z+)

Gambar 15.Setting ketinggian tool dengan alat

Zero Setter

6. Menjalankan Program

Berikut cara menjalakan program di

mesin CNC Milling:

1) Program yang telah ada dimasukan
memory card, kemudian masukan di
soket letak memory card pada
mesinnya.

2) Mode Auto — search — memory card
— pilih program yang dituju — Input.

Ada Dbeberapa hal yang perlu

diperhatikan sebelum menjalakan suatu

program pada mesin CNC Milling,
antara lain:

1) Mengecek ulang apakah program
yang dibuat sudah benar. Caranya
setelah program di input — klik edit,
yang perlu di cek yaitu tool yang
akan digunakan sudah benar.

2) Pastikan Cutting feedrate terlebih
dahulu 0%  dengan  alasan
menghindari kemungkinan
programnya  salah.  Kemudian
perbesar  persentasenya  secara
perlahan  dan  memperhatikan
gerakan tool mendekati benda kerja,
jika program yang berjalan sesuai
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dengan yang dibuat pada powermill
maka persentase Cutting feedrate
100%.

4

Gambar 16. Hasil Akhir part Stand Gripper

4. Kesimpulan
Magang industri merupakan
kegiatan yang dilakukan untuk
mengimplementasikan teori yang didapat di
perkuliahan yang kemudian diterapkan pada
dunia industri. Dengan adanya magang
industri, mahasiswa bisa memperoleh lebih
banyak pengalaman untuk terjun langsung
ke lapangan dan mengetahui seluk beluk
bagaimana kondisi dunia kerja secara nyata.
Selain itu, ada banyak kesempatan untuk
mengetahui banyak hal yang belum pernah
dipelajari sebelumnya di dunia perkuliahan.
Dari kegiatan magang industri yang
dilakukan di Solo Technopark, dapat
disimpulkan bahwa:
1) Stand Gripper adalah suatu bagian part
yang berfungsi sebagai penjepit kertas.
2) Tahapan dalam proses pembuatan Stand
Gripper yaitu proses desain produk,
pembuatan program, setting benda
kerja, dan proses eksekusi benda kerja
3) Hal-hal yang harus dilakukan sebelum
pengerjaan adalah setting kelurusan
benda kerja, setting titik nol X Y Z
benda kerja, setting tools dengan zero
setter.
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4) Permasalahan yang
proses pencekaman material yang
sangat sedikit dikarenakan ukuran
material awal yang memiliki selisih
sangat sedikit dengan ukuran benda
kerja jadi.

5) Solusi dari permasalahan ini adalah
memastikan pencekaman yang kuat dan
diberi bantuan parallel block agar
material tidak bergerak saat proses
eksekusi benda kerja.

terjadi adalah
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