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INTISARI

Cacat produk Ramont Sandwich Tray seperti adanya
ketebalan clay yang tidak merata antara sisi-sisinya,
adanya crack bagian dalam keramik karena mendapatkan
gaya tarik pada saat pembuatan dengan mesin ram press,
adanya crook pada produk karena pengaruh proses
pelepasan yang tidak benar saat pembentukan dengan
mesin ram press menjadi latar belakang dari penelitian
ini.

Pendekatan dengan metode reverse engineering
sangat sesual pada permasalahan produk iIni yang tidak
banyak memiliki data-data yang cukup dalam proses
perbaikannya. Salah satu data yang digunakan sebagai
acuan dalam perbaikan produk adalah data CAD. Untuk
memperoleh data CAD dibutuhkan sebuah proses
pengambilan data dari produk jJadi kemudian dilakukan
pengolahan data menggunakan software CAD dan proses
selanjutnya mewujudkan lagi ke bentuk fisik. Proses ini
dapat dilakukan menggunakan metode reverse engineering.
Penelitian ini dimulai dari pengambilan data produk
dengan menggunakan CMM priXa 1588 dan 3D Scanner Next
Engine. Data yang telah didapatkan diolah dengan
menggunakan PowerSHAPE 2011 dan ArtCAM Pro 9. Setelah
selesail proses selanjutnya adalah pengaplikasian data
CAD ke pembuatan dies pressure cast dan membuat
perhitungan perkiraan biaya.

Kesimpulan yang didapat dari penelitian ini adalah
mendapatkan data CAD dengan dimensi yang telah sesuai
dengan standar yang dimiliki PT. Doulton yaitu dengan
panjang 297 mm, lebar 174 mm, dan dengan tinggi produk
24 mm. Untuk desain dies Ramont Sandwich Tray
diaplikasikan ke mesin pressure cast Netzsch dengan
panjang 470 mm dan lebar 338 mm. Serta hasil
perhitungan perkiraan biaya pembuatan dies sebesar $
7370.35.





