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ABSTRAK  

 

Mesin CNC 5 Axis memiliki beberapa konfigurasi mesin berdasarkan posisi sumbu 

putarnya, yaitu, table-table (Kedua sumbu putar mesin berada pada meja mesin), 

head-table (Kedua sumbu putar mesin berada pada meja dan spindle mesin), dan 

head-head (Kedua sumbu putar mesin berada pada spindle mesin). Politeknik 

Manufaktur Bandung memiliki mesin CNC 5 Axis Moriseiki DMG 50U yang 

memiliki konfigurasi table-table (Kedua sumbu putar mesin berada pada meja 

mesin) dengan 3 sumbu linear (X, Y, dan Z) dan 2 sumbu putar (B dan C) sebagai 

tambahan. Konfigurasi yang berbeda-beda mengakibatkan pergerakan mesin yang 

berbeda, sesuai dengan konfigurasi yang dimiliki mesin, maka dibutuhkan post-

processor. Post-processor adalah suatu antarmuka yang menghubungkan sistem 

software computer-aided manufacturing dan mesin numerical control. Post-

processor memiliki fungsi kerja untuk mengkonversi data cutter location atau titik 

pergerakan alat potong dari software CAM menjadi bahasa numerical (G-code) 

yang sesuai dengan kontrol mesin yang digunakan. Penelitian ini bertujuan untuk 

membuat sebuah post-processor dengan prosedur yang aman pada software 

Siemens NX 12 untuk digunakan pada mesin CNC 5 Axis Moriseiki DMG 50U. 

Post-processor yang telah dibuat akan diuji untuk membuat sebuah produk dengan 

metode pemotongan indexing dan simultan. Kemudian dilakukan analisa geometri 

dari produk dengan hasil analisa geometri benda kerja sesuai dengan rancangan. 

Hasil dalam penelitian ini adalah post-processor dapat digunakan dengan baik dan 

dapat memenuhi tuntutan pada produk 5 axis yang dibuat pada mesin CNC 5 Axis 

Moriseiki DMG 50U. 

 

Kata Kunci: Post-processor, Siemens NX 12, 5-axis machine, Numerical control 
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ABSTRACT 

 

5 Axis CNC machines have several machine configurations based on the position of 

the rotary axis, namely, table-table (Both machine rotary axes are on the machine 

table), head-table (Both machine rotary axes are on the machine table and spindle), 

and head-head (Both machine rotary axes are on the machine spindle). Politeknik 

Manufaktur Bandung has a Moriseiki DMG 50U 5 Axis CNC machine that has a 

table-table configuration (Both machine rotary axes are on the machine table) with 

3 linear axes (X, Y, and Z) and 2 rotary axes (B and C) in addition. Different 

configurations result in different machine movements, according to the 

configuration of the machine, hence the need for a post-processor. The post-

processor is an interface that connects the computer-aided manufacturing software 

system and the numerical control machine. Post-processor has a work function to 

convert cutter location data or cutting tool movement points from CAM software 

into numerical language (G-code) in accordance with the machine control used. 

This research aims to create a post-processor with a safe procedure in Siemens NX 

12 software for use on the Moriseiki DMG 50U 5 Axis CNC machine. The post-

processor that has been made will be tested to make a product with indexing and 

simultaneous cutting methods. Then analyze the geometry of the product with the 

results of the workpiece geometry analysis in accordance with the design. The 

result of this research is that the post-processor can be used properly and can meet 

the demands of 5 axis products made on the Moriseiki DMG 50U 5 Axis CNC 

machine. 

 

Keyword: Post-processor, Siemens NX 12, 5-axis machine, Numerical control 
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I BAB I 

PENDAHULUAN 

I.1 Latar Belakang 

Pemesinan CNC 5 axis memberikan kemampuan pemesinan yang sangat 

baik untuk memesinkan bagian dari segala arah dalam satu operasi dan 

pengaturan pemesinan, untuk menghilangkan kebutuhan pemosisian ulang benda 

kerja secara manual di antara operasi seperti yang dilakukan di pemesinan CNC 3 

axis dan oleh karena itu, produktivitas dan akurasi ditingkatkan, sekaligus 

mengurangi waktu produksi [1]. Mesin 5 axis memiliki berbagai konfigurasi 

sesuai dengan rantai kinematik sumbu yaitu translasi dan rotasi [2]. Bisa 

dikatakan mesin CNC 5 Axis adalah mesin CNC yang memiliki 3 sumbu linear 

(X, Y, dan Z) dan 2 sumbu putar sebagai tambahan. Sumbu putar mesin 5 axis 

dapat dirancang dalam berbagai variasi konfigurasi dan struktur kinematik [3]. 

Mesin 5 axis memiliki 3 jenis konfigurasi berdasarkan posisi sumbu putarnya 

yaitu, head-head, head-table, dan table-table. Adanya beberapa jenis konfigurasi 

ini mengakibatkan adanya perbedaan dalam pergerakan mesin. Perbedaan dalam 

pergerakan mesin inilah yang mengakibatkan kita membutuhkan post-processor. 

Post-processor adalah suatu antarmuka yang menghubungkan sistem software 

computer-aided manufacturing (CAM) dan mesin numerical control (CNC). Post-

processor memiliki fungsi kerja untuk mengkonversi data cutter location (CL) 

atau titik pergerakan alat potong (toolpath) dari software CAM menjadi bahasa 

numerical (G-code) yang sesuai dengan kontrol mesin yang digunakan. 

Pada saat ini, Politeknik Manufaktur Bandung memiliki mesin CNC 5 Axis 

Moriseiki DMG 50U yang memiliki 3 sumbu linear (X, Y, dan Z) dan 2 sumbu 

putar (B dan C) sebagai tambahan. Mesin CNC 5 Axis Moriseiki DMG 50U 

memiliki konfigurasi mesin table-table yang berarti kedua sumbu putarnya (B dan 

C) terdapat di meja mesin. Untuk saat ini, software CAM yang digunakan 

POLMAN untuk pemrograman mesin CNC 5 Axis Moriseiki DMG 50U adalah 

SolidCAM 2020, akan tetapi pada tahun 2019 POLMAN melakukan penggantian 

software CAM menjadi Siemens NX 12. 
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Dikarenakan penggantian software CAM oleh Politeknik Manufaktur 

Bandung dari SolidCAM 2020 menjadi Siemens NX 12, maka dilakukanlah 

pengembangan post-processor kembali pada mesin CNC 5 Axis Moriseiki DMG 

50U dengan menggunakan Siemens NX 12. 

 

I.2 Rumusan Masalah 

Rumusan masalah yang didapat berdasarkan latar belakang yang telah 

disampaikan di atas, yaitu: 

1. Bagaimana cara membuat post-processor dengan software Siemens NX 12 

untuk mesin CNC 5 Axis Moriseiki DMG 50U? 

2. Bagaimana cara menganalisis post-processor yang sudah dibuat untuk 

dapat menjadi sebuah prosedur yang aman? 

3. Bagaimana cara menguji post-processor yang dibuat untuk mesin CNC 5 

Axis Moriseiki DMG 50U agar dapat membuat sebuah produk dengan 

menggunakan metode pemotongan indexing dan simultan? 

 

I.3 Batasan Masalah 

Batasan masalah pada proses penyusunan Tugas Akhir ini adalah sebagai 

berikut: 

1. Pembuatan post-processor mengacu pada software Siemens NX 12. 

2. Post-processor digunakan untuk mesin CNC 5 Axis Moriseiki DMG 50U. 

3. Tidak membahas desain dan material benda kerja yang digunakan pada 

saat pengujian post-processor. 
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I.4 Tujuan dan Manfaat 

Adapun tujuan dan manfaat dari penulisan Tugas Akhir ini adalah sebagai 

berikut: 

1. Membuat post-processor untuk mesin CNC 5 Axis Moriseiki DMG 50U 

dengan menggunakan software Siemens NX 12. 

2. Menganalisis post-processor yang dibuat agar post-processor menjadi 

sebuah prosedur yang aman. 

3. Menguji post-processor yang dibuat untuk mesin CNC 5 Axis Moriseiki 

DMG 50U agar dapat membuat sebuah produk dengan menggunakan 

metode pemotongan indexing dan simultan. 

I.5 Sistematika Penulisan 

Agar dapat mempermudah pemahaman pembaca dalam memahami karya 

tulis ini, penulis akan menjelaskan sistematika penulisan sebagai berikut: 

1. BAB I PENDAHULUAN membahas mengenai latar belakang, rumusan 

masalah, batasan masalah, tujuan dan manfaat, dan sistematika penulisan 

dalam pembuatan post-processor. 

2. BAB II TINJAUAN PUSTAKA membahas mengenai tinjauan pustaka 

dan landasan teori yang berkaitan dengan penyelesaian masalah dalam 

pembuatan post-processor. 

3. BAB III METODOLOGI PENYELESAIAN MASALAH membahas 

mengenai metode dan langkah-langkah dalam pembuatan post-processor. 

4. BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN membahas mengenai hasil 

pengujian dan program yang dihasilkan dari post-processor yang dibuat. 

5. BAB V PENUTUP membahas mengenai kesimpulan yang dihasilkan atas 

persoalan yang diselesaikan serta saran-saran yang diperlukan untuk 

pengembangan karya tulis ini. 


