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ABSTRAK

Post-processor adalah bahasa yang digunakan untuk mengkonversi CL file (neutral
G-code) menjadi G-code yang sesuai dengan control mesin yang akan digunakan.
Setiap software CAM memiliki software pendukung untuk membuat post-
processor sehingga G-code dapat digunakan untuk berbagai jenis mesin. Pada
pertengahan tahun 2018 Politeknik Manufaktur Bandung membeli mesin baru CNC
Mill-turn Hyundai WIA L2000SY vyang bertujuan untuk pendidikan dan
produksinya. Software CAM yang digunakan untuk proses pemesinan di mesin
CNC Mill-turn Hyundai WIA L2000SY adalah SolidCAM 2015, lalu pada tahun
2019 Politeknik Manufaktur Bandung melakukan penggantian software CAM
menjadi Siemens NX 12 karena penggantian software CAM maka perlu dilakukan
pengembangan kembali post-proccesor pada mesin CNC Mill-turn Hyundai WIA
L2000SY dengan menggunakan software CAM Siemens NX 12. Metodologi yang
diterapkan dalam penelitian ini meliputi kaji teoritik kontrol mesin yang digunakan
yaitu Fanuc Oi-TF, membuat algoritma struktur program yang bisa dibaca oleh
kontrol mesin dan post-processor yang akan dikembangkan menggunakan post
builder divalidasi dengan cara diuji langsung pada mesin CNC Mill-turn Hyundai
WIA L2000SY untuk proses pemotongan turning dan milling. Hasil akhir dari
penelitian ini adalah post-processor telah selesai dibuat untuk software Siemens
NX 12 yang dapat men-generate data toolpath yang dibuat menjadi G-code mesin
yang dapat dibaca dan dieksekusi di mesin CNC mill-turn Hyundai WIA L2000SY.
Adapun hal lain yang dihasilkan dari penelitian ini adalah nilai hasil dari analisis
G-code secara manual memiliki nilai yang sama dengan koordinat G-code yang
dihasilkan oleh post-processor yang dibuat dan untuk percobaan sudah diuji 50%
dari operasi yang ada pada CAM Siemens NX 12 yang dapat dilakukan oleh mesin
Hyundai WIA L2000SY.

Kata kunci: post-processor, CNC Mill-turn, Siemens NX 12

vii



ABSTRACT

Post-processor is a language used to convert CL files (neutral G-code) into G-code
that matches the machine control to be used. Each CAM software has supporting
software to create a post-processor so that G-code can be used for various types of
machines. In mid-2018, Bandung Manufacturing Polytechnic purchased a new
Hyundai WIA L2000SY CNC Mill-turn machine for education and production. The
CAM software used for the machining process on the Hyundai WIA L2000SY CNC
Mill-turn machine is SolidCAM 2015, then in 2019 the Bandung Manufacturing
Polytechnic changed the CAM software to Siemens NX 12 because of the change in
CAM software, it is necessary to redevelop the post-proccesor on the Hyundai WIA
L2000SY CNC Mill-turn machine using Siemens NX 12 CAM software. The
methodology applied in this research includes theoretical review of the machine
control used, namely Fanuc Oi-TF, creating a program structure algorithm that
can be read by the machine control and the post-processor to be developed using
the post builder is validated by testing directly on the Hyundai WIA L2000SY CNC
Mill-turn machine for turning and milling cutting processes. The final result of this
research is that the post-processor has been completed for Siemens NX 12 software
which can generate toolpath data made into machine G-code that can be read and
executed on the Hyundai WIA L2000SY CNC mill-turn machine. The other thing
that resulted from this research is that the value of the results of the G-code analysis
manually has the same value as the G-code coordinates generated by the post-
processor made and for the experiment it has been tested 50% of the operations in
the Siemens NX 12 CAM that can be performed by the Hyundai WIA L2000SY
machine.

Keywords: post-processor, CNC Mill-turn, Siemens NX 12
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BAB I
PENDAHULUAN
1.1 Latar Belakang

CNC Mill-turn adalah mesin gabungan dari fungsi mesin CNC turning dan
CNC milling yang dapat melakukan berbagai proses, seperti proses: turning dan
milling. Pada mesin CNC dapat diprogram secara manual menggunakan G-code
yang dibuat atau otomatis, biasanya yang dibuat secara otomatis memiliki proses
pemesinan yang kompleks, proses pemesinan kompleks dapat dibantu dengan
software Computer Aided Manufacturing (CAM) [1].

Secara umum proses pemesinan yang dibantu dengan CAM diawali dengan
pembuatan gambar 2D atau 3D dalam bentuk CAD file. Setelah itu proses
pemesinannya diurutkan dan membuat toolpath dalam bentuk CL file (cutter
location file), setelah itu CL file akan dikonversi dengan bantuan post-processor
menjadi G-code yang sesuai dengan control pada mesin yang akan digunakan. G-
code yang dimasukkan ke dalam mesin CNC akan terbaca dan dieksekusi oleh
mesin CNC. Post processor adalah bahasa yang digunakan untuk mengkonversi CL
file (neutral G-code) menjadi G-code yang sesuai dengan control mesin yang akan
digunakan. Setiap software CAM memiliki software pendukung untuk membuat
post-processor sehingga G-code dapat digunakan untuk berbagai jenis mesin [1].

Pada pertengahan tahun 2018 Politeknik Manufaktur Bandung membeli
mesin baru CNC Mill-turn Hyundai WIA L2000SY vyang bertujuan untuk
pendidikan dan produksinya. Salah satu software CAM yang digunakan untuk
proses pemesinan di mesin CNC Mill-turn Hyundai WIA L2000SY adalah
SolidCAM 2015, lalu pada tahun 2020 Politeknik Manufaktur Bandung melakukan
penggantian software CAM menjadi Siemens NX. Mesin CNC Mill-turn Hyundai
WIA L2000SY belum dapat diprogram menggunakan software Siemens NX 12
karena belum tersedianya post-processor. Oleh karena itu pada penelitian ini
dibuatlah post-processor mesin Hyundai WIA L2000SY dengan software Siemens
NX 12 [1].



.2 Rumusan Masalah
Adapun rumusan masalah yang didapat berdasarkan latar belakang diatas ini
diantaranya:

1. Bagaimana cara membuat post-processor dengan software Siemens NX 12
untuk mesin CNC Mill-turn Hyundai WIA L2000SY?

2. Bagaimana cara menganalisis G-code yang dihasilkan post-processor yang
sudah dibuat untuk dapat menjadi sebuah prosedur yang aman?

3. Bagaimana cara menguji post-processor yang dibuat untuk mesin CNC Mill-
turn Hyundai WIA L2000SY agar dapat membuat sebuah produk dengan
menggunakan metode pemotongan turning dan milling?

1.3 Batasan Masalah

Berdasarkan permasalahan yang didapatkan, agar dapat dibahas lebih spesifik
maka dibentuk beberapa batasan masalah sebagai berikut:

1. Post-processor yang dibuat hanya mengacu pada software Siemens NX 12,

2. Post-processor digunakan untuk mesin CNC Mill-turn Hyundai WIA L2000SY.

3. Pada proses pengujian post-processor di mesin CNC Mill-turn Hyundai WIA
L2000SY hanya membahas geometri yang dibuat sudah sesuai dengan post-

processor atau tidak.

1.4 Tujuan dan Manfaat
Tujuan dilakukannya penelitian ini adalah:

1. Membuat Post-processor yang dapat digunakan pada mesin CNC Mill-turn
Hyundai WIA L2000SY dengan software Siemens NX 12.

2. Menganalisis G-code yang dihasilkan post-processor yang sudah dibuat agar
menjadi sebuah prosedur yang aman.

3. Menguji post-processor yang dibuat untuk mesin CNC Mill-turn Hyundai
L2000SY agar dapat membuat sebuah produk yang menggunakan metode
pemotongan turning dan milling.

Manfaat dari penelitian ini adalah:

1. Post-processor yang dibuat dengan software Siemens NX 12 dapat digunakan
sebagai media pembelajaran Mahasiswa yang bisa dieksekusi langsung di mesin
CNC Mill-turn Hyundai WIA L2000SY.



1.5 Sistematika Penulisan
Untuk mempermudah pemahaman pembaca dalam memahami karya tulis ini,
penulis akan menjelaskan sistematika penulisan sebagai berikut:

1. BAB | PENDAHULUAN, membahas secara ringkas latar belakang masalah
dalam penyusunan karya tulis ini. Kemudian dilanjutkan dengan rumusan dan
batasan masalah. Selanjutnya menjelaskan tujuan dan manfaat yang ingin
dicapai dalam penulisan ini serta sumber dan teknik pengumpulan data yang
dilakukan penulis. Pada bagian akhir penulis memberikan sistematika penulisan
ini untuk memudahkan pembaca dalam memahami karya tulis ini.

2. BAB Il TINJAUAN PUSTAKA, berisikan tentang landasan teori-teori
pendukung yang berkaitan dengan penyelesaian masalah yang terdapat pada bab
metodologi penelitian bagaimana proses pembuatan post-processor, untuk
memberi pemahaman dasar bagi pembaca tentang hal-hal yang berkaitan dengan
post-processor.

3. BAB IIl METODOLOGI PENELITIAN, berisikan tahapan proses pembuatan
post-processor.

4. BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN, berisikan analisis program yang
dihasilkan post-processor dan analisis geometri pengujian dari post-processor
yang dibuat.

5. BAB V PENUTUP, berisikan mengenai kesimpulan yang merupakan jawaban
atas persoalan yang dikemukakan dalam rumusan masalah serta saran-saran

yang diperlukan untuk pengembangan karya tulis ini.



