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INTISARI

Penggunaan teknologi Computer Aided Design (CAD), Computer Aided
Manufacturing (CAM) dan mesin CNC pada industri kreatif lokal di Indonesia
mampu menunjukkan keunggulan kompetitif sebagai industri kecil menengah
yang mampu bersaing di era industri 4.0 saat ini. Namun tidak semua industri
kreatif bersedia secara total untuk beralih teknologi dari teknik manual menjadi
teknologi tinggi ini. Salah satunya adalah PT.Gyan Kreatif Indonesia, Salatiga
(PT.GKI) yang masih menerapkan teknologi manual dan teknik glasir dalam
proses desain dan fabrikasi produk keramik mug, Namun ketika ada permintaan
besar dari pelanggan tentang produk keramik bermotif dengan detail kompleks,
akurat presisi dan dalam jumlah besar muncul kendala besar yang dihadapi oleh
PT.GKI. Lamanya proses desain serta tidak adanya mesin manufaktur yang
mampu membuat master pola cetakan yang baik tidak dapat terpenuhi. Hal inilah
yang mendorong munculnya ide baru penggunaan teknologi CAD/CAM berbasis
mesin CNC router yang ditawarkan oleh peneliti kepada PT.GKI.

Metode pemilihan strategi pemesinanan (toolpath strategy) yang optimal dipakai
peneliti untuk mendapatkan parameter pemesinan yang tepat dalam memproses
master pola cetakan keramik jewellery menggunakan teknologi computer aided
manufacturing (CAM), Rhinoceros 4.0 dipilih peneliti untuk dilakukan tahapan
optimasi manufaktur, simulasi dan create NC code berbasis Mach3 agar dapat
dibaca mesin CNC router menjadi produk yang diinginkan. Dalam pengerjaan
detail kontur kompleks peneliti menggunakan CAM PowerMill agar kualitas hasil
machining mesin router dapat terapai.

Hasil penelitian menunjukkan bahwa untuk mendapatkan master produk cetakan
keramik yang optimal dibutuhkan strategi: pengerjaan Roughing menggunakan
Horizontal Roughing, dan pengerjaan semi finish dan finishing menggunakan
Parallel Finishing dengan parameter pemesinan yang ditetapkan rpm 25.000,
feed rate 1500 mm/menit, over hang 35 mm. Waktu pengerjaan secara simulasi
yang diperoleh adalah sekitar 6 Jam 24 menit sedangkan secara riil diperoleh
waktu pengerjaan sekitar 8 jam

Keywords: CAD, CAM, Mesin CNC, PT.GKI, PT.Gyan Kreatif Indonesia,
Toolpath Strategy
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