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INTISARI 

 

 Di dalam dunia industri manufaktur yang dituntut 
untuk menghasilkan produk dalam waktu yang singkat 
dengan kualitas hasil yang optimal, penggunaan 
teknologi Computer Aided Design & Computer Aided 
Manufacture (CAD & CAM) telah banyak dimanfaatkan baik 
dalam proses desain maupun pemilihan strategi 
permesinan. Hasil permesinan yang optimal dipengaruhi 
oleh kemampuan software dalam menyediakan strategi 
permesinan yang mampu mengakomodasi segala bentuk 
model, terutama dalam proses pengerjaan finishing 
sebagai penentu hasil akhir dari produk. 
 CATIA dan PowerMill adalah 2 diantara bermacam-
macam software CAM yang tersedia di pasaran. Dalam 
penelitian ini, penulis mencoba mensimulasikan strategi 
permesinan dari masing – masing software, kemudian akan 
dilakukan uji kualitas hasil permesinan dengan 2 
software CAM tersebut. Produk yang dianalisis adalah 
produk Lower Die Draw 52185. Die memerlukan kepresisian 
yang tinggi dalam penggunaannya untuk proses 
pengepresan. Dalam penelitian ini, kepresisian diukur 
berdasarkan total error (gouge dan excess) yang 
terdapat dari hasil simulasi permesinan.  
 Dari hasil analisis dengan mempertimbangkan waktu 
dan kualitas hasil permesinan, diperoleh toolpath 
Interleaved Constant Z Finishing dari PowerMill sebagai 
toolpath strategy yang paling optimal untuk pengerjaan 
finishing. 
 
 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


