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ANALISIS PENGARUH TOOLPATH PADA PEMBUATAN KACAMATA
KAYU DENGAN MESIN CNC MILLING ROUTER 3 AXIS

Sofyan Kurniawan
Teknik Mesin Universitas Muhammadiyah Surakarta
JI. A. Yani Tromol Pos | Pabelan, Kartasura
Email : kurniawansofyan1l7@gmail.com

ABSTRAKSI

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahuui pengaruh variasi toolpath pada
pembuatan kacamata kayuhasil pemesinan CNC milling router 3 axis pada
material kayu,terhadap kekasaran permukaan yang dihaasilkan dalam satuan

(Ra) mana hasilnya yang baik.

Penelitian ini menggunakan bahan kayu mahoni dan menggunakan mesin
CNC milling router 3 axis dengan kontrol mach 3,proses pemesinan dilakukan
dengan variasi toolpath, dan pengujian kekasaran permukaan menggunakan alat

uji kekasaran (Roughness Tester Tipe TR200 dengan standar 1SO).

Hasil penelitian menunjukan ketika arah pahat searah dengan serat kayu
dan lintasan pahat lebih panjang dalam proses pemesinan CNC router 3 axis
pada spesimen kayu menghasilkan angka kekasaran yang rendah,sebaliknya
ketika arah pahat melawan serat kayu dan lintasan pahat pendek menghasilkan
nilai kekasaran yang tinggi, tingkat kekasaran permukaan pada proses pemesinan
CNC Milling Router 3 Axis dengan material kayu menghasilkan tingkat kekasaran

antara N8 sampai dengan N9.

Kata Kunci :Toolpath, Kayu, CNC milling Router 3 Axis, Kekasaran.
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ANALYSIS THE EFFECT OF TOOLPATH ON MAKING WOODEN
SOUVENIRD WITH CNC MILLING ROUTER 3 AXIS

Sofyan Kurniawan
Teknik Mesin Universitas Muhammadiyah Surakarta
JI. A. Yani Tromol Pos | Pabelan, Kartasura
Email : kurniawansofyan1l7@gmail.com

ABSTRACT

The objective of this research is to know the effect of toolpath variation
on the manufacture of sunglasses for machining of CNC milling router 3 axis on
wood material, to the surface roughness produced in unit (Ra) where the result is
good.

This research uses mahogany wood and using CNC machine milling 3
axis router with mach 3 control, machining process done with toolpath variation,
and surface roughness testing using Roughness Tester Type TR200 with ISO

standard.

The results showed that the direction of the chisel in the direction of
wood fiber and the longer chisel path in the machining process of the 3 axis CNC
router on the wooden specimen yielded a low roughness number, whereas the
direction of the tool against wood fibers and short chisel trajectories yielded high
roughness values, the surface of the machining process of CNC Milling Router 3

Axis with wood material produces roughness levels between N8 and N9.

Keyword : Toolpath,Wood, CNC Milling Router 3 Axi, Roughnesss
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