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ABSTRACT

This report describe the details of the title “Digital Reproduction of Malay Relic
Components Obtained From Non-contact Laser-based Reverse Engineering System”. The
purpose of this projects is too able to compares at least two different types of non-contact
(laser-based) reverse engineering machines that available in Faculty of Mechanical and
Manufacturing Engineering Technology (FTKMP), which is used to determine the best
device that produce STL data from scanned object. The Malay relic selected for this study is
‘SUNDANG RAJA MOHAMAD’ and the relic will be used in Reverse engineering (RE)
process as well as will be fabricated using additive manufacturing technologies (AM). This
research will be focusing on powder based process as it will be used in fabrication of scanned
objects. Furthermore, this study shows the effective way of restoration and reproduction of
the historical relic. 3D scanner can helps fix defects on certain objects as well as it captured

data was very accurate to the actual object scan.



ABSTRAK

Laporan ini dilaksanakan untuk mengkaji secara mendalam mengenai tajuk "Digital
Reproduction of Malay Relic Components Obtained From Non-contact Laser-based Reverse
Engineering System ". Tujuan projek ini juga adalah untuk membandingkan sekurang-
kurangnya dua jenis mesin kejuruteraan terbalik yang tidak berkaitan (berasaskan laser) yang
boleh didapati di Fakulti Teknologi Kejuruteraan Mekanikal dan Pembuatan (FTKMP),
yang digunakan untuk menentukan peranti terbaik yang menghasilkan data STL dari objek
yang diimbas. Artifak Melayu yang dipilih untuk kajian ini adalah 'SUNDANG RAJA
MOHAMAD' dan artifak tersebut akan digunakan dalam proses kejuruteraan “Reverse
(RE)” dan akan difabrikasi menggunakan teknologi pengilangan tambahan (AM). Kajian ini
akan memberi tumpuan kepada proses berasaskan serbuk kerana ia akan digunakan dalam
fabrikasi objek yang diimbas. Tambahan pula, kajian ini menunjukkan cara pemulihan dan
penghasilan semula artifak bersejarah yang berkesan. Pengimbas 3D boleh membantu
memperbaiki kecacatan pada objek tertentu dan data yang ditangkap itu sangat tepat untuk

mengimbas objek sebenar.
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