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INTISARI

Pola kemasan digunakan untuk mencetak lembaran plastik menjadi bentuk
kemasan produk seperti yang dilakukan CV. Alino Meniti Karya, Klaten, Jawa
Tengah. Industri ini termasuk dalam UMKM dengan proses produksi yang hampir
seluruhnya manual dengan kendala pola kemasan tidak presisi dan lamanya
waktu pembuatan pola kemasan.

Riset ini difokuskan untuk membantu UMKM sejenis dengan mengusulkan
konsep Reverse Engineering (RE) pada pembuatan pola kemasan. Konsep
Reverse Engineering dengan metode Point Cloud dipilih untuk mendapatkan
data permukaan produk karena sesuai dengan infrastruktur yang ada. Metode ini
melibatkan penggunaan mesin Roland Modela MDX-20 milik Laboratorium
Proses Produksi UAJY. Proses CAD menggunakan software PowerShape 2014
untuk membuat model 3D cangklong agar sesuai dengan model fisik produk
Cangklong. Permukaan pola cetakan ini dirancang berdasarkan konsep cetakan
thermoforming yang sudah ada.

Produk yang didesain pada paper ini adalah Cangklong. Hasil akhir dari
penelitian ini adalah 3D CAD model fix, 3D RP model cangklong, 3D RP model
pola kemasan yang presisi (deviasi dimensi tidak melebihi toleransi £ 0.5mm),
dan perbandingan waktu pembuatan pola kemasan. Waktu pembuatan pola
kemasan dengan pendekatan RE terbukti lebih cepat (mengurangi waktu dari 6
hari menjadi +3 hari).

Kata Kunci: Pola Kemasan, UMKM, Reverse Engineering, Point Cloud, Rapid
Prototyping.
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