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INTISARI 

Indonesia merupakan produsen dan konsumen keramik yang masuk dalam 10 besar 
dunia. Hal tersebut yang mendukung Indonesia menjadi  pasar keramik yang sangat 
potensial. Perdagangan bebas akibat  perekonomian global saat ini menyebabkan 
masuknya produk–produk keramik dari luar negeri ke Indonesia secara bebas. 
Kondisi seperti ini yang akan menjadi tantangan bagi industri keramik dalam negeri 
untuk menghadapi perdagangan bebas. Menghadapi kondisi tersebut saat ini 
industri keramik nasional sudah mulai mengembangkan produk berbasis budaya dan 
ekonomi yang kreatif. Produk– produk seperti inilah yang banyak dicari kosumen 
lokal maupun dari mancanegara.  

PT. NPI (Nuanza Porselen Indonesia) adalah salah satu produsen keramik nasional 
yang menerapkan teknologi mesin dan konvensional (handmade) dalam proses 
pembuatannya. Dalam proses pembuatan produk, mesin yang digunakan yaitu 
mesin CNC rakitan dengan menggunakan software CAM Rhino 4.0. Namun dalam 
prosesnya dengan mesin CNC rakitan ini produk yang dihasilkan masih kurang 
halus dan detail pada konturnya pada hasil machining. Meskipun setelah proses 
permesinan masih dilanjutkan dengan proses manual tetapi hal ini dirasa tidak 
efektif dan efisien karena tidak dalam satu kali proses pengerjaan.  

Pada penelitian ini dilakukan perbandingan antara dua software CAM yaitu 
Powermill 2016 yang digunakan oleh peneliti dan Rhino 4.0. yang digunakan oleh 
PT.NPI. Kedua software CAM ini menggunakan cutting parameter condition optimal 
yang didapat dari kedua software CAM tersebut. Mesin yang digunakan untuk 
proses machining adalah mesin CNC YCM EV1020A untuk Powermill 2016 dan 
mesin CNC rakitan untuk Rhino 4.0. 

Produk yang digunakan untuk penelitian yaitu produk SLT LP yang berukuran 165,5 
mm x 166 mm X 12,65 mm dan produk Saucer dengan kontur batik kawung yang 
berukuran Ø 22 mm. Produk ini diputuskan dari hasil diskusi dengan tim riset 
CARESystem untuk produk keramik. 

 

Kata kunci: Keramik, CARESystem, Powermill 2016, Rhino 4.0. 




