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ABSTRAK 

Penelitian tugas akhir ini bertujuan menghasilkan dan mengimplementasikan 

post-processor untuk mesin Feeler VMP-30A dengan konfigurasi indexing 4+1 

axis, menggunakan Siemens NX Manufacturing – Post Builder, serta membangun 

simulasi mesin (Machine Simulation) untuk memvalidasi kesesuaian toolpath. 

Metode yang digunakan meliputi analisis parameter dan pengaturan kinematik pada 

simulasi mesin, pembuatan script post-processor untuk penerjemahan toolpath 

CAM menjadi kode NC sesuai spesifikasi kontrol mesin Mitsubishi M70 dan 

gerakan 4+1 axis, dan  implementasi melalui uji coba dalam ruang virtual Siemens 

NX. Hasil penelitian menunjukkan bahwa post-processor mampu menghasilkan 

kode NC untuk operasi milling indexing 4+1 axis, serta simulasi mesin berhasil 

memvisualisasikan gerakan trunnion table dan peralihan koordinat secara realistik. 

Implementasi post-processor pada Siemens NX mendukung alur kerja CAM hingga 

output toolpath yang siap digunakan pada mesin Feeler VMP-30A konfigurasi 

Indexing 4+1 dengan kontrol mesin Mitsubishi M70. 

Kata kunci : Post-processor, Post Builder, Indexing 4+1 axis, Siemens NX. 

Feeler VMP-30A
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ABSTRACT 

This final project aims to develop and implement a post-processor for the Feeler 

VMP-30A machine configured for 4+1-axis indexing, using Siemens NX 

Manufacturing – Post Builder, and to build a machine simulation to validate 

toolpath compatibility. The methodology comprises: analysis of kinematic 

parameters and simulation setup; creation of a post-processor script to translate 

CAM toolpaths into NC code compliant with the Mitsubishi M70/M700 controller 

and 4+1-axis motions; and implementation and testing within the Siemens NX 

virtual environment. Results demonstrate that the post-processor reliably generates 

NC code for milling operations with 4+1-axis indexing, while the machine 

simulation successfully visualizes trunnion-table movements and coordinate 

transitions in a realistic manner. Integration of the post-processor into Siemens NX 

enhances the CAM workflow by producing ready-to-use toolpaths for the Feeler 

VMP-30A in its 4+1-axis configuration under Mitsubishi M70 control. 

Keyword : Post-processor, Post Builder, Indexing 4+1 axis, Siemens NX. Feeler 

VMP-30A
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BAB I  

   PENDAHULUAN 

I.1 Latar Belakang 

Mesin CNC (Computer Numerical Control) merupakan mesin perkakas yang 

dioperasikan oleh sistem otomasi berdasarkan perintah yang sudah diprogram 

dalam bentuk kode NC (Nunerical Control) dan disimpan pada media 

penyimpanan. Mesin CNC adalah salah satu fasilitas di Politeknik Manufaktur 

Bandung dalam bidang pembelajaran dan produksi.  

Dengan berkembangnya teknologi dibidang permesinan CNC, Politeknik 

Manufaktur Bandung mengubah konfigurasi CNC Milling VMP-30A 3-axis 

menjadi 5-axis dengan menambahkan Trunnion table.  Oleh sebab itu, diperlukan 

Simulasi Mesin dan post-processor yang sesuai dengan perubahan tersebut.   

Post-processor dibutuhkan untuk menerjemahkan luaran CAM (Computer Aided 

Manufacturing) berupa G-code dari Toolpath menjadi gerakan yang dapat dibaca 

mesin CNC. Pengembangan post-processor melalui pemanfaatan NX 

Manufacturing-Post Builder yang dikhususkan untuk  mengembangkan sebuah 

post-processor yang dapat dikostumisasi oleh pengguna sesuai kebutuhan. 

Sedangkan Simulasi Mesin dibutuhkan untuk mensimulasikan pergerakan mesin 

CNC secara virtual untuk memastikan kesesuaian post-processor terhadap mesin 

CNC sebenarnya dengan konfigurasi Indexing 4+1 axis. Format Simulasi Mesin 

berupa CAD assembly dengan fitur kinematik.  

Tugas akhir dengan topik “Pengembangan Post-processor untuk Mesin Feeler 

Indexing 4+1 menggunakan Software Siemens NX”. Bertujuan membuat atau 

mengembangkan sebuah post-processor yang berfungsi sesuai dengan spesifikasi 

Mesin Feeler VMP-30A dengan konfigurasi Indexing 4+1.
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I.2 Rumusan Masalah 

Adapun rumusan – rumusan masalah yang telah didapatkan berdasarkan latar 

belakang yang  ada, yaitu : 

1) Apa saja parameter dan pengaturan dalam pembuatan Machine simulation agar 

dapat memvalidasi toolpath dan sesuai dengan kondisi mesin sesugguhmya ? 

2) Bagaimana mekanisme pengembangan Post-processor yang sesuai untuk mesin 

CNC Feeler dengan konfigurasi indexing 4+1 axis menggunakan NX 

Manufacturing - Post Builder? 

3) Bagaimana implementasi Post-processor dapat dilakukan untuk memastikan 

fungsi sesuai dengan kebutuhan machining pada Mesin Feeler Indexing 4+1 

axis ? 

I.3 Batasan Masalah 

Berdasarkan permasalahan yang didapatkan, agar dapat dibahas lebih spesifik maka 

dibentuk beberapa batasan masalah sebagai berikut 

1) Pengembangan post-processor dilakukan menggunakan Bundled software 

Siemens NX, yaitu NX Manufacturing-Post Builder dan Software Siemens NX. 

2) Pembuatan Machine Simulation untuk mesin CNC Feeler dengan konfigurasi 

indexing 4+1 axis. 

3) Post-processor yang dikembangkan untuk pembuatan  pembuatan kode 

numerik (G-code) untuk operasi milling indexing 4+1 axis. 

4) Penelitian ini terbatas pada pengembangan post-processor untuk mesin CNC 

Feeler dengan konfigurasi indexing 4+1 axis. 

5) Pengembangan dan pengujian post-processor dilakukan dalam jangka waktu 

yang telah ditentukan untuk keperluan tugas akhir. 

I.4 Tujuan dan Manfaat 

Tujuan dari penelitian yang dilakukan adalah sebagai berikut. 

1) Menghasilkan simulasi mesin Feeler VMP-30A dengan konfigurasi indexing 

4+1 axis 
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2) Membuat Post-processor yang dapat menghasilkan kode NC (Numerical 

Control) atau Words sesuai dengan kebutuhan dan spesifikasi mesin Feeler yang 

mendukung gerakan Indexing 4+1 axis. 

3) Mengimplementasikan Post-processor pada Siemens NX untuk mendukung 

proses CAM dan menghasilkan toolpath dalam gerakan indexing 4+1 axis. 

Adapun manfaat dari Pengembangan Postprocessor untuk Mesin Feeler indexing 

4+1 adalah sebagai berikut. 

1) Post-processor dapat digunakan untuk praktik pada Mesin CNC Feeler VMP-

30A yang sudah ditingkatkan menjadi Mesin CNC Indexing 4+1 Axis. 

2) Hasil penelitian dapat digunakan sebagai referensi untuk pengembangan Post-

processor pada mesin CNC lain dengan konfigurasi yang serupa. 

3) Menambah wawasan dan keterampilan dalam pengembangan teknologi 

manufaktur berbasis CAM dan CNC. 

I.5 Sistematika  Penulisan 

Tugas Akhir ”Pengembangan Post-processor untuk Mesin Feeler Indexing 4+1 

menggunakan Software Siemens NX“ terdiri atas lima bagian , yaitu 

1) BAB I PENDAHULUAN 

Bab ini berisi latar belakang, rumusan masalah, batasan masalah, tujuan dan 

manfaat, dan sistematika penulisan. 

2) BAB II TINJAUAN TEORI 

Bab ini berisi dasar-dasar teori atau hal yang mendukung penelitian, seperti MZRP 

simulasi mesin, dan pemograman post-processor. 

3) BAB III METODOLOGI PENELITIAN 

Bab ini  berisi metode yang digunakan untuk menyelesaikan permasalahan, alur 

penyelesaian masalah, dan peralatan yang digunakan. 

4) BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN 

Bab ini berisi hasil tinjaun G-code, simulasi mesin, dan validasi post-processor. 

5) BAB V PENUTUP 

Bab ini berisi kesimpulan dari penelitian ini dan saran untuk penelitian selanjutnya 


