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INTISARI

Penelitian ini dilakukan untuk menjawab kendala peneliti sebelumnya dimana
customer mengalami kesulitan saat menggunakan insole pada sepatu. Hal ini
terjadi karena outsole di pasaran tidak sesuai dengan bentuk insole shoe orthotic
yang dirancang. Kebanyakan outsole di pasaran merupakan produk compresion
molding dengan desain standar dan diproduksi masal. Oleh karena itu, teknologi
Computer Aided Reverse Engineering System (CARESystem) diaplikasikan pada
penelitian ini untuk mendesain customize outsole shoe orthotic yang sesuai
dengan bentuk insole.

Metode Curve Base Surface Modeling digunakan untuk pembuatan 3D CAD
outsole berbasis 3D insole dan sudut rocker arm sebesar 15° sesuai penelitian
sebelumnya. ArtCam 14 digunakan untuk membuat model treat outsole bagian
bawah. Material Polyuretane (PU) ditetapkan sebagai material outsole. Proses
manufacturing dalam penelitian ini menggunakan metode subtractive
manufacturing pada mesin milling CNC. Untuk mendapatkan produk outsole
akan dilakukan optimasi Computer Aided Manufacturing (CAM) PowerMill 2016
sampai diperoleh toolpath strategy yang optimal.

Penelitian ini berhasil mendapatkan 3D model CAD dan produk Outsole Shoe
Orthotic custom untuk pasien diabetes dengan skala resiko tinggi. Hasil
penelitian menunjukkan bahwa steep and shallow finishing merupakan toolpath
strategy yang optimal untuk membuat outsole berbahan PU pada mesin CNC
YCM EV1020A. Strategy ini diatur pada kondisi spindel speed 6500 rpm,
stepover 0.37 mm, feed rate 1200 mm/min. Sedangkan waktu permesinan
produk outsole sesuai simulasi PowerMill 2016 adalah sebesar 55 menit 12 detik
pada bagian atas, dan 1 jam 19 menit 10 detik pada bagian bawabh.

Kata Kunci : Outsole Shoe Orthotic, Polyuretan, Computer Aided Manufacturing
(CAM), CNC YCM EV1020A
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