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INTISARI 

Pemesinan dengan mesin CNC yang sudah menyebar di industri manufaktur 

terutama bidang mold dan dies memberikan keuntungan pada industri tersebut. 

Pengerjaan di setiap proses yang cepat dan menghasilkan benda kerja yang 

berkualitas dari segi tingkat kekasaran permukaan sehingga tidak memerlukan 

proses pengerjaan lanjutan setelah di proses pada mesin CNC. Penelitian ini 

berfokus pada pengerjaan corner finishing yang hasilnya tidak maksimal 

sehingga perlu dilakukan proses polishing setelah pemesinan corner selesai. 

Penelitian ini menggunakan raw material S45C sebagai material mold dan dies 

yang digunakan pada industri-industri manufaktur. Penelitian ini akan 

menunjukkan hasil pemesinan dengan mesin CNC Middle Speed Machining 

yang maksimum kecepatan putar spindlenya 8000 RPM dapat menghasilkan 

hasil pemesinan yang tidak jauh berbeda dengan mesin CNC High Speed 

Machining. 

Permasalahan yang ada diidentifikasi bersama tim application engineer Delcam 

Indonesia. Ditemukan faktor yang mempengaruhi hasil dari corner yang keriting, 

yaitu toolpath corner finishing yang tidak tepat, reference tool yang salah, selain 

itu terdapat parameter yang harus disesuaikan dengan kondisi mesin yang 

digunakan. 

Pemesinan dilakukan untuk mengetahui hasil dari toolpath yang sudah dibuat. 

Model yang ada diperkecil menjadi 75% dari ukuran aslinya karena raw material 

yang terbatas. Mesin CNC YCM EV1020A berserta tool yang digunakan milik 

Laboratorium Proses Produksi Universitas Atma Jaya Yogyakarta. 

Hasil penelitian menunjukkan hasil terbaik berdasarkan pengamatan dan 

pengukuran adalah toolpath corner finishing dengan reference tool ball nosed 12 

mm pada kasus ini dan cutter yang digunakan berbahan material HSS untuk 

proses finishing dan corner finishingnya. 

Kata Kunci : CNC, milling, mold and dies, surface corner finishing, toolpath 

strategy, corner finishing. 


