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Abstrak

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui pengaruh variasi kadar air pada
pembuatan topeng kayu hasil pemesinan CNC milling router 3 axis pada material
kayu, terhadap kekasaran permukaan yang dihasilkan dalam satuan (Ra) mana
yang hasilnya baik, dan pengaruh pengaruh variasi tool path terhadap waktu proses
pemesinan.

Peneltian ini menggunakan bahan kayu mahoni dan menggunakan mesin
CNC milling Router 3 axis dengan control mach3 proses pemesinan dilakukan
dengan variasi tool path, dan pengujian kekasaran permukaan menggunakan alat uiji
kekasaran (Roughnes Tester Tipe TR200 dengan standar ISO).

Hasil penelitian menunjukan variasi kadar air  menghasilkan tingkat
kekasaran yang berbeda pada hasil pemesinan CNC milling router 3 axis, tingkat
kekasaran permukaan pada proses pemesinan CNC milling router 3 axis dengan
material kayu akan menghasilkan tingkat kekasaran antara N8 sampai dengan N9.
Dari hasil pengujian dapat diketahui nilai kekasaran rata-rata (Ra) terbaik dari variasi
kadar air, didapatkan pada spesimen ke 2 dengan nilai kekasaran rata-rata 1,567
pm.

Kata Kunci : Kadar air, Kayu, CNC milling Router 3 axis, Kekasaran.
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Abstract

This research aims to know the influence of variation of water content on the
manufacture of wooden masks milling CNC router machining results 3 axis on wood
, against the resulting surface roughness (Ra) in units where the results were good,
and the influence of the influence of the variation of the tool path towards the
process of machining time.

This research uses a mahogany material and use CNC milling Router 3 axis
machining process control with mach3 performed with variations in tool path, and
testing using a tool surface roughness test ruggedness (Roughnes Tester TR200
Type with an ISO standard).

Research results showed variation moisture content produces different levels
of roughness on results of machining CNC milling router 3 axis, the level of surface
roughness in machining CNC router milling process 3 axis with wooden material will
result in a degree of roughness between up to N9 N8. From the test results can be
known to the average roughness values (Ra) best of variations in water content,
obtained on the specimen to 2 with average roughness value of 1.567 um.

Keywords: Tool path, Wood, CNC milling Router 3 axis, Roughness.
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