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INTISARI 

SRP Wood Art merupakan UMKM yang bergerak di industri mebel berbahan 
dasar kayu yang berlokasi di Bantul, DIY. UMKM ini berjalan dengan metode 
special request furniture (make to order). Pengerjaan yang manual / memahat 
menjadi awal dari pengerjaan di UMKM ini, tetapi seiring bertambahnya 
permintaan pasar, UMKM ini merakit mesin CNC Routernya sendiri. 
Permasalahan yang sedang dihadapi oleh SRP Wood Art saat ini adalah belum 
memiliki parameter yang optimal pada proses permesinan CNC Router sehingga 
produk yang dihasilkan belum optimal baik dalam permukaan produk maupun 
waktu pengerjaan. Oleh karena itu, penelitian ini akan berfokus pada upaya 
mengoptimalkan beberapa parameter machining pada mesin CNC Router, yang 
meliputi jenis kayu, bentuk desain, dan cut direction, untuk meningkatkan 
efisiensi waktu proses produksi dan kualitas hasil produk. Dengan mengubah 
fokus parameter, diharapkan dapat ditemukan kombinasi yang lebih optimal 
dalam memproduksi berbagai bentuk ukiran dan desain yang kompleks.   

Metode yang digunakan untuk menyelesaikan permasalahan di UMKM SRP 
Wood Art yaitu metode eskperimental dengan menggunakan metode taguchi 
dalam meringkas kombinasi yang akan di uji coba. Alasan dalam penggunaan 
metode eksperimental yaitu perhitungan waktu produksi dapat lebih akurat, dapat 
menghitung hasil surface dikarenakan terdapat hasil produknya dari tiap 
kombinasi, dan untuk keberlanjutannya dapat digunakan untuk proses produksi 
selanjutnya oleh SRP Wood Art. Alasan dari penggunaan metode taguchi dalam 
pembentukan kombinasi yaitu untuk mengeliminasi kombinasi yang tidak perlu 
sehingga mengefisienkan waktu pengerjaan peneliti dan mengefisenkan sumber 
yang digunakan selama percobaan.  

Hasil implementasi dari penelitian ini merupakan hasil produk yang telah 
dianalasis dan dirangkum menjadi 1 tabel yang berisi waktu proses permesinan 
(Roughing, Semi Finishing, Finishing, Finishing Flat Area) dan hasil pengukuran 
kekasaran permukaan produk jadi (Ra searah serat kayu, Ra tegak lurus serat 
kayu). Dari hasil analisis ANNOVA dan pembahasan dari masing-masing 
parameter, didapatkan hasil optimasi dari beberapa parameter diatas yang 
digunakan untuk proses machining CNC Router yaitu desain 3 (A3), kayu nangka 
(B2), cut direction any (C1). 

Kata Kunci: CNC Router, Optimasi parameter Machining, Metode Taguchi, 
Kualitas Permukaan, Efisiensi Waktu Produksi.  

 


	DAFTAR TABEL
	DAFTAR GAMBAR
	INTISARI

