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ABSTRAKSI 

 

REDESIGN KEMASAN “SARI MADU KLEPON” 

 

Awang Bagus Aditya 2010 | Syamsul Ma’Arif 2010 

Program Studi DIII Komputer Grafis dan Cetak, STIKOM 

 

Kata Kunci : Membuat Kemasan klepon dengan konsep natural yang menggunakan 

sistem locking manual.  

Dengan melakukan teknik pengemasan pada sebuah produk, diharapkan 

memberikan fungsi asli dari suatu kemasan yaitu melindungi produk dan media 

promosi sehingga mempunyai kemasan yang beragam dan bisa menarik perhatian 

calon konsumennya, hal ini terjadi pada produk-produk yang beredar dipasaran. Dari 

dasar pemikiran inilah maka dibuat tugas akhir yang mengangkat pembuatan desain 

kemasan klepon “Sari Madu Kleon” dengan menggunakan konsep natural dan 

menggunakan sistim kuncian manual. Karena salah satu jenis usaha yang menjadi 

faktor penting terhadap perekonomian nasional dan berpengaruh terhadap tingkat 

kesejahteraan masyarakat Indonesia adalah Usaha Kecil Menengah (UKM). Atas 

dasar inilah mengapa tema yang diangkat berintikan konsep natural.  
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BAB I 

PENDAHULUAN  

 

1.1 Latar Belakang  

Seiring dengan berkembangnya ilmu pengetahuan dan teknologi di era 

globalisasi ini, terjadilah persaingan pasar yang besar di berbagai sektor. Sehingga 

dengan keadaan yang seperti ini tuntutan akan standarisasi suatu produk perlu 

diperhatikan, dalam hal ini adalah packaging atau kemasan. Produsen dituntut 

untuk membuat suatu packaging atau kemasan sesuai dengan standar yang telah 

ditentukan agar dapat melindungi prosuk didalamnya dengan baik. Karena 

packaging mempunyai peran yang sangat penting terhadap komoditi atau  produk 

yang dikemas. Dalam  hal ini berkaitan dengan  nilai jual dan citra produk yang 

tidak dapat terpisahkan dari kemasan itu sendiri. 

Salah satu pasar usaha yang memberikan kontribusi terhadap 

perekonomian negara, meningkatkan pendapatan suatu  masyarakat dan 

menaikkan derajat suatu bangsa adalah Usaha Kecil Menengah (UKM). Karena 

dapat, menaikkan derajat suatu bangsa. Perkembangan UKM diharapkan 

memberikan dampak positif bagi perekonomian Indonesia. 

Menteri Koperasi dan UKM Sjarifuddin Hasan mengatakan, kontribusi 

UKM untuk GDP Indonesia menurut catatan Pemerintah ada di kisaran 56,5%. 

Sementara penyerapan tenaga kerja di sektor UKM cukup mendominasi 66,74 %. 

Menurut Kementrian UMKM (Usaha Mikro Kecil Menengah), jumlah UMKM di 

tahun 2011 mencapai angka 55,21 juta unit dengan proporsi usaha kecil sebanyak 

609.195 unit, sedangkan usaha menengah menyumbang 44.280 unit. Sebuah 
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Sinyal cukup jelas menandakan perlunya sektor UMKM atau dalam terminologi 

bisnis sering disebut SME (Small and Medium Enterprises). Indonesia sangat 

perlu dibantu dan didampingi, agar kontribusi terhadap GDP, penyerapan tenaga 

kerja Republik mempunyai grafik terus menaik. 

Dalam kenyataannya peran UKM belumlah maksimal dalam penumbuhan 

perekonomian bangsa. Hal ini disebabkan karena kurangnya ilmu pengetahuan 

dan teknologi, dan ilmu pemasaran dari UKM, sehingga kemasan yang mereka 

buat hanya sebatasnya. Padahal dalam  kenyataanya di pasar, kemasan yang 

inovatif dan  menarik merupakan daya tarik pertama konsumen agar mereka 

membeli produk tersebut. Direktur perusahaan kemasan D&D Pack, Delli 

Gunarsa mengatakan bahwa Kemasan menjadi kendala UKM se-Nusantara. 

Kemasan menjadi salah  satu  masalah utama yang dihadapi usaha kecil 

dan menengah (UKM) di Indonesia. Padahal, kemasan  merupakan kunci bagi 

produk untuk lebih "menjual" dan memiliki nilai tambah. 

Menurut Hermawan Kartajaya (2004:15) Kemasan adalah salah satu 

bidang dalam Desain Komunikasi Visual yang mempunyai banyak tuntutan 

khusus karena fungsinya yang langsung berhadapan dengan konsumen, antara lain 

tuntutan teknis, kreatif, komunikatif dan pemasaran yang harus diwujudkan 

kedalam bahasa visual. 

Berdasarkan uraian diatas, kemasan dituntut tampil lebih baik dan dapat 

memenuhi syarat kebutuhan konsumen. Bahan kemasan yang tepat dan ramah 

lingkungan, faktor visual disain perlu diperhatikan.  

Pada Proyek Akhir ini, penulis mempunyai konsep natural dalam kemasan 

yang dibuat. Dimana kemasan yang dibuat lebih menampilkan unsur naturalnya, 
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tidak menggunakan desain yang terlalu ramai dilihat, tetapi desin yang ketika 

dipandang akan menimbulkan kesan natural, soft/santai tetapi menarik. Pada 

UKM “Sari Madu Klepon” yang merupakan produsen klepon, penulis bermotivasi 

untuk membuat suatu bentuk penyajian kemasan klepon yang berbeda dengan 

penyajian kemasan klepon yang telah ada. Melalui kemasan yang dibuat penulis 

berharap dapat kemasan dapat melindungi isi kemasan dan memberikan nilai 

estetika pada kemasan. 

 

1.2 Rumusan Masalah  

Adapun rumusan  masalah dalam pembuatan desain kemasan untuk 

UKM ini adalah sebagai berikut : 

1. Bagaimana membuat visual art kemasan produk UKM “SARI MADU 

KLEPON”  dengan konsep natural ?  

2. Bagaimana membuat mock up dan sistem kunci (locking manual) pada 

kemasan klepon ?  

 

1.3 Batasan  Masalah  

Batasan masalah dalam  pembuatan kemasan “SARI MADU 

KLEPON” ini adalah sebagai berikut:  

1. Teknik cetak dalam pembuatan kemasan adalah teknik cetak offset. Dan 

bahan yang digunakan adalah Duplex 250 gsm.  

2. Ukuran maksimal F4.  

3. Menggunakan warna CS. 

Peralatan-peralatan yang digunakan dalam proses pracetak Sari Madu 

Klepon antara lain :  
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1. Hardware 

a. Personal Computer (Intel Pentium Dual CPU E2140 @1,60 GHz, 

HDD 320 GB, RAM 2 GB). 

b. Indigo Print Digital Proofing.  

c. Peralatan serta bahan-bahan yang digunakan untuk membuat 

contoh kemasan yaitu Art Carton 250 gsm yang dicetak dengan 

digital proofing, gunting, bolpoin, pensil.  

d. Mesin potong Polar Mohr Etromat 72. 

e. Mesin cetak Heidelberg GTO 52 (1 warna) untuk mencetak 

kemasan Sari Madu Klepon.  

f. Mesin plong jenis Degel.  

2. Software 

a. Adobe Illustrator CS 5 

b. Adobe Photoshop CS 4 

c. Corel Draw X3 

 

1.4 Tujuan  

Adapun tujuan yang ingin dicapai oleh penulis dari kegiatan Tugas Akhir 

pembuatan disain kemasan “SARI MADU KLEPON” adalah sebagai berikut : 

1. Melakukan redesain.  

2. Memberikan pencitraan terhadap produk dengan tampilan dan konsep 

kemasan yang baru.  

3. Membuat produk agar lebih bisa bersaing di pasar.  

 



5 

 

 

 

1.5 Manfaat  

Adapun manfaat yang dapat diambil dari kegiatan ini : 

a. Kelompok 

1. Dapat menambah pengalaman dalam mendesain serta melakukan 

proses cetak (prepress, press, postpress). 

2. Mengetahui tentang bahan atau material yang diperlukan dalam 

pembuatan kemasan atau pacakaging.   

 3. Memahami tentang kalkulasi biaya produksi.  

4. Dapat menambah pengalaman dalam mempublikasikan sebuah  

   produk / usaha dengan proyek yang ada. 

5.  Mengetahui permasalahan yang ada pada proses produksi maupun 

permasalahan yang ada di pasar.  

 b. Untuk UKM  

  1. Dapat memperoleh nilai tambah untuk produknya lewat desai  

   kemasan baru.  

  2. Mendapat pengetahuan yang lebih baik tentang desain kemasan  

   untuk kemasan produknya. 

3. Memberikan identitas kepada produk UKM Sari Madu Klepon agar 

terlihat mempunyai ciri khas tersendiri bila dibandingkan dengan 

produk-produk yang sudah ada. 
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BAB II 

LANDASAN TEORI 

 

2.1 Desain 

           Desain dalam arti luas merupakan pola rancangan yang menjadi dasar 

pembuatan suatu benda. Desain merupakan langkah awal sebelum memulai 

membuat suatu benda, seperti baju, furniture, bangunan, dll. Pada saat pembuatan 

desain biasanya mulai memasukkan unsur berbagai pertimbangan, perhitungan, 

cita rasa, dll, sehingga bisa dibilang bahwa sebuah desain merupakan bentuk 

perumusan dari berbagai unsur termasuk berbagai macam pertimbangan di 

dalamnya. 

 Yang pertama dari kedua unsur pokok untuk pembuatan daya tarik visual 

adalah desain grafis. Telah dikatakan bahwa desain yang baik merupakan faktor 

yang paling efektif dalam promosi apapun, apapun medianya, karena ini akan 

terus berlangsung lama walaupun promosinya diakhiri karena desain yang baik 

memiliki suatu efek yang sebagian besar tak disadari. Orang tak menyadari pada 

umumnya mereka dipengaruhi oleh desain termasuk ilustrasi, teks, tata wajah, tata 

letak dan kesesuaian warna. Seluruhnya dikombinasikan untuk menciptakan suatu 

kesan yang menyeluruh yang diserap tanpa sadar.  

 Betapa pentingnya suatu desain harus diperhatikan, karena desainlah yang 

menentukan dikala produk harus berusaha menarik pelanggan agar tertarik. 

Kompetisi Masyarakat Ekonomi Eropa (MEE) telah memperoleh efek yang 

menguntungkan untuk meyakinkan para pengusaha agar lebih memperhatikan 

desain yang baik.  
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 Dibawah ini terdapat beberapa prinsip umum yang dianggap membantu 

untuk menghasilkan desain efektif bagi bahan promosi :  

- Kesan harus menyenangkan baik dari jarak dekat maupun jauh.  

- Desain harus menyampaikan berita penjualan yang cepat, mudah dan 

logis.  

- Selalu mencerminkan mode yang digandrungi dalam desain dan warna.  

- Informasi harus disajikan sesuai logika.  

- Tata letak yang serampangan mungkin menarik perhatian tetapi merugikan 

penjualan karena pelanggan tidak akan mau membacanya. 

- Suatu bentuk yang miring akan lebih banyak merusak daripada 

memperbaiki.  

- Bentuk yang cembung lebih menyenangkan daripada bentuk yang cekung.  

- Bentuk dan permukaan harus menyentuh perasaan.  

- Agar menguntungkan gunakanlah suatu desain yang canggih. 

 

2.2       Kemasan  

Packaging atau kemasan adalah ilmu, Seni dan teknologi yang bertujuan 

untuk melindungi sebuah produk saat akan dikirim, disimpan atau dijajakan. 

Kemasan dan pengemasan mempunyai arti yang beda. Pengemasan mencakup 

keseluruhan konsep termasuk kemasan langsung, bagian luar, pembungkus dan 

lain-lainnya dan bagian keseluruhannya berperan dalam pemasaran dan 

pemajangan. Sebuah kemasan yang baik tidak akan menjual produk apapun jika 

konsep pengemasannya tidak tepat dan juga tidak akan menjual produk yang 

buruk. Sebuah kemasan yang buruk bisa memberikan citra yang jelek terhadap 

suatu produk yang sangat baik. Jika pengemasan dibuat semaksimal mungklin 
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untuk proses pemasaran, kemasan langsung harus menampilkan sejumlah fungsi 

fital. Yaitu:  

a. Melindungi produk dan menjaganya tetap dalam kondisi yang baik 

b. Mudah didistribusikan secara ekonomis  

c. Efektif biayanya 

d. Menjual produk tersebut 

Fungsi ini telah berkembang selama bertahun-tahun. Pada mulanya sebuah 

kemasan adalah sebuah wadah yang sederhana dan mudah dipegang. Karena 

waktu berjalan terus, sistem distribusipun menjadi lebih kompleks dan para 

konsumen mendesak adanya standar keseluruhan yang lebih tinggi, semakin 

penting bagi produk untuk mencapai pembeli dalam kondisi yang baik dan 

memberikan proteksi yang cukup selama proses distribusi. Fungsi kedua  menjadi 

penting bila jalur distribusi semakin panjang dan biaya distribusi menjadi beban 

yaang lebih berat.  

 

2.3       Tipografi  

            Dalam dunia kemasan tipografi adalah media utama untuk 

mengkomunikasikan nama, fungsi dan fakta produk bagi konsumen. Pemilihan 

tipografi, tata letak, penerapan huruf dan kata-kata sangat mempengaruhi 

bagaimana informasi tertulis dapat dibaca dan dipahami dengan mudah. Sehingga 

tipografi merupakan elemen yang penting dalam mengkomunikasikan visual 

produk. Tipografi memiliki enam kategori dengan karakter yang berbeda, meliputi 
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 2.3.1  Kategori Tipe Huruf 

A. Old Style  

Meliputi Times New Roman, Bembo, Palatino, Goudy, New Baskerville, 

Garamond dan Jason. Huruf tersebut :  

- Mewakili tulisan tangan resmi. 

- Mempunyai penampilan yang rapi. 

- Mempunyai kontras yang rendah (goresan tebal dan tipis tidak terlalu 

berbeda satu sama lain). 

- Mempunyai serif pada huruf kecil yang miring  

- Mempunyai serif yang diberi tanda kurung.  

- Mempunyai goresan utama yang melengkung, tidak tajam.  

- Pilihan yang tepat untuk badan teks yang panjang.  

 

B. Modern/Serif  

Tipe huruf ini mempunyai :  

- Kontras tebal dan tipis yang sangat berbeda. 

- Bagian tipis huruf sebagai penekanan vertical.  

- Serif yang horizontal, tidak diberi tanda kurung dan titik temu goresan 

mempunyai sudut yang tajam. 

 

C. Slap Serif/Egyptian/Square Serif  

Meliputi Clarendon, New Century Schoolbook, Memphis, Rockwell dan Aachen. 

Huruf ini memiliki :  

- Sedikit kekontrasan atau tidak ada kontras antara goresan tebal dan tipis.  

- Garis vertikal yang diberi tekanan. 
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- Serif yang meliputi garis horisontal yang  tebal.  

 

D. Sans Serif  

Meliputi Avant Garde, Gill Sans, Franklin Gothic, Frutiger, Helvatica dan 

Futura. Huruf tersebut :  

- Tanpa Serif. 

- Ketinggian-X yang cukup tinggi (ketinggian huruf kecil). 

- Tidak ada kontras atau penekanan vertikal.  

- Tidak ada perbedaan dalam bobot goresan baik vertikal maupun 

horisontal.  

 

E. Script  

meliputi Zapf Chancery dan Edwardian Decorative. Huruf ini :  

- Mewakili tulisan tangan atau kaligrafi. 

- Mempunyai huruf besar awal yang besar. 

 

E. Decorative  

- Memiliki estetika dekoratif.  

- Tidak didesain untuk mudah dibaca.  

 Pengertian tipografi menurut buku Manuale Typographicum adalah  

Typography can defined a art of selected right type printing in accordance with 

specific purpose ; of so arranging the letter, distributing the space and controlling 

the type as to aid maximum the reader's. 

             Dari pengertian diatas, memberikan penjelasan bahwa tipografi    

merupakan seni memilih dan menata huruf dengan pengaturan penyebarannya 

pada ruang-ruang yang tersedia, untuk menciptakan kesan khusus, sehingga akan 
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menolong pembaca untuk mendapatkan kenyamanan membaca semaksimal 

mungkin. 

 

2.4 Warna  

2.4.1    Model Warna CMYK  

      CMYK (adalah kependekan dari 

cyan, magenta, yellow-kuning, dan black-

hitam, dan biasanya juga sering disebut 

sebagai 'warna proses' atau 'empat warna'). 

CMYK adalah sebuah model warna berbasis 

pengurangan sebagian gelombang cahaya 

(substractive color model) dan yang umum           Gambar 2.1 Model Warna 

dipergunakan dalam pencetakan berwarna. Istilah CMYK juga biasanya 

digunakan untuk menjelaskan proses pencetakan itu sendiri.  

Meskipun terdapat beberapa metode pencetakan yang diterapkan pada 

percetakan, operator cetak, pembuat mesin cetak dan urutan penintaan, 

proses pewarnaan umumnya berurutan sesuai dengan singkatannya, yaitu 

CMYK. 

 

 

 

 

Gambar 2.2 Panjang Gelombang Warna Cyan, Magenta, Yellow 

 

http://www.gophoto.it/view.php?i=http://2.bp.blogspot.com/_o0sizlWlquE/SQ0FZCb2stI/AAAAAAAAAGM/7MkRI9HMT5s/s1600-h/CMYK_Composition.png
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2.4.2     Hubungan RGB-CMYK 

Secara teori sebenarnya model warna CMY (tanpa Black - Hitam) 

adalah kebalikan secara langsung dari model warna RGB, dalam hal ini 

bisa ditarik analogi fungsi  

konversi sederhana seperti: 

fungsi [r,g,b] = cmy2rgb (c,m,y) 

 

 

 

Namun faktanya, model warna RGB yang banyak dijumpai dalam 

metode reproduksi warna alat-alat optik, seperti Camera Digital, Layar 

Monitor atau Pemindai Warna sangat tergantung pada 

komponen alat; sedangkan model warna CMY(+K) tergantung 

pada parameter proses pencetakan, baik teknologi pencetakan  

maupun bahan-bahan materi cetak dan tinta yang 

dipergunakan. Kedua model warna tersebut memiliki 

ketergantungan dalam memvisualkan warna. Oleh karena itu 

tidak ada rumusan yang sederhana dalam mengkonversi warna 

RGB ke CMYK atau kebalikannya. Seperti: 

fungsi [r,g,b] = cmyk2rgb (c,m,y,k) 

r = 1.0 - (c+k); 

g = 1.0 - (m+k);                                                Gambar 2.3 parameter warna 

b = 1.0 - (y+k);           

r = 1.0 - c; 

g = 1.0 - 

m; 

b = 1.0 - y; 

 

http://www.gophoto.it/view.php?i=http://2.bp.blogspot.com/_o0sizlWlquE/SQ8LSasj7LI/AAAAAAAAAG0/VgfjQdJDPGE/s1600-h/RGB_CMYK.png
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Membandingkan  peralatan optik RGB seperti layar monitor 

dengan hasil cetak CMYK sangatlah sulit (lihat inset: perbandingan model 

warna RGB dan CMYK), karena baik komponen peralatan maupun 

pigmen (zat warna) tinta berbeda sekali. 

Meskipun tidak ada rumusan yang sederhana untuk mengkonversi 

RGB ke dalam model warna CMYK namun banyak yang berusaha 

mengimplementasikan proses konversi tersebut diatas. Proses ini biasa 

disebut dengan Color Management System. Dengan memanfaatkan profil 

warna (color profile) sebuah aplikasi software menghitung dan 

mengkonversi kedua data model tersebut. 

 

2.4.3     Mengapa CMYK dan Bukan CMY 

Teori Penyerapan Warna (Substractive Color Model) mengatakan 

bahwa Cyan akan meyerap gelombang cahaya Red-Merah, Magenta akan 

menyerap gelombang cahaya Green-Hijau dan Yellow akan menyerap 

gelombang cahaya Blue - Biru adalah utopia semata. Dalam penerapannya 

mustahil didapatkan tinta-tinta tersebut diatas yang murni dapat menyerap 

seluruh gelombang cahaya yang seharusnya diserap. Oleh karena itu suka 

atau tidak suka ada saja sebagian gelombang cahaya yang tidak diinginkan 

(Unwanted Color) yang masih dipantulkan sehingga membuat kesalahan 

warna atau sering disebut hue error. 

Meskipun ketiga tinta primer tersebut (CMY) masing-masing 

memantulkan gelombang cahaya warna yang tidak diinginkan, tapi 

porsinya berbeda, tinta Cyan memantulkan cahaya Merah yang lebih besar 
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dibandingkan dengan cahaya Green - Hijau yang dipantulkan oleh tinta 

Magenta demikian juga cahaya Biru oleh tinta Yellow. Setelah disadari 

bahwa penumpukan ketiga warna CMY masih memantulkan sedikit 

cahaya. 

Oleh karena itu dalam proses pencetakan ditambahkan warna Black 

- Hitam sebagai warna ke-4, agar reproduksi warna dapat menghasilkan 

kepekatan warna hitam yang diinginkan. (Lihat komentar: Mungkin karena 

fungsi inilah warna ke-4 tersebut sering kali disebut Key, karena tinta 

blacK merupakan kunci agar cetakan dapat menghasilkan warna pekat 

sekali) 

 

2.4.4    Warna Proses/Empat Warna 

Jadi untuk mereproduksi gambar sehingga dapat dicapai hasil yang 

(relative) sempurna dibutuhkan sedikitnya 4 Tinta yaitu: Cyan, Magenta, 

Yellow dan Black. Keempat tinta tersebut disebut Tinta / Warna Proses. 

Tinta Proses adalah tinta yang dipergunakan untuk mereproduksi warna 

dengan proses teknik cetak tertentu, seperti offset lithography, 

rotogravure, letterpress atau sablon. Berbeda dengan Tinta yang hanya 

digunakan satu lapisan (single layer), karena tinta yang digunakan dapat 

ditumpuk-tumpuk, maka sifat tinta proses harus memenuhi standard 

tertentu, seperti spesifikasi warna (dalam model warna CIELab) dan nilai 

Opaqcity/Transparency. Kesalahan warna dalam penumpukan 2 macam 

tinta tersebut disebut: Ink Trapping Error (berbeda dengan Layout 

Trapping Error). (ISO 2846-1 hingga ISO 2846-5 adalah standar yang 

ditetapkan oleh badan standarisasi international terhadap warna dan nilai 
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transparency dari tinta proses 4 warna CMYK masing-masing untuk 

proses pencetakan: Sheet-fed and heat-set web offset lithographic printing, 

Coldset offset lithographic printing, Publication gravure printing, Screen 

printing dan Flexographic printing. Lihat: perbedaan Standar Warna di 

industri grafika ISO 2846 dan ISO 12647) Teknik separasi saat ini sudah 

berkembang; Penggunaan 4 tinta proses masih dominan, tapi metode 

menambah warna tinta cetak berkembang pesat. Teknologi HiFi Color 

dikembangkan beberapa pihak antara lain Pantone mengembangkan 

Proses Hexachrome dan Opaltone. Pada teknik Digital Inkjet Printing, 

perkembangan Warna Proses sedemikian pesatnya, hal ini didorong 

lantaran karena masalah teknis (kecilnya nozzle dalam printing head), 

maupun persaingan untuk menghadirkan reproduksi warna yang sempurna 

(sesuai dengan target pasar yang dituju), ada tinta-tinta seperti: Light 

Magenta, Light Cyan, Grey, Matt Black, Orange dan Green dll. Jadi 

Empat Warna adalah spesifik untuk penyebutan proses pewarnaan dengan 

menggunakan CMYK. 

Warna Primer, Sekunder dan Tersier (definisi yang perlu dikaji 

ulang, mengingat hitam / black tidak mempunyai fungsi mengubah nilai 

jenis warna). Warna Primer dalam model warna CMYK adalah semua 

warna yang komposisi hanya terdiri dari 1 macam warna, seperti CMYK 

(100,0,0,0) atau CMYK (0,20,0,0) atau CMYK (0,0,0,20). 

Warna Sekunder dalam model warna CMYK adalah semua warna 

yang komposisinya menggunakan campuran 2 (dua) macam tinta proses, 

seperti CMYK (100,70,0,0), CMYK (0,100,100,0). Sedangkan Warna 
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Tersier dalam model warna CMYK adalah semua warna yang 

komposisinya terdiri dari 3 (tiga) macam) warna proses. 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 2.4 Warna Primer dan Sekunder 

 

2.4.5     Color Steps 

Color Steps adalah kotak-kotak yang disusun sedemikian rupa dan 

digunakan untuk mengontrol warna pada saat mencetak, biasanya kotak-

kotak dengan komposisi 10%, 20%, 30%, 40%, 20%, 60%, 70%, 80%, 

90%, 100% untuk masing-masing warna primer dan sekunder (lihat 

gambar). Namun kadang kala tidak berurutan dan mencantumkan 

komposisi (terutama pada) warna primer untuk 1%, 2%, 3%, 4%, 5% serta 

95%, 96%,97%, 98% dan 99%. Kotak-kotak seperti ini digunakan khusus 

untuk mengontrol kemampuan mencetak titik raster dari proses cetak 

tertentu. Komposisi 100% disebut Warna Solid. 

 

2.5 Pola Kemasan 

 Pola (die) adalah struktur atau tata letak desain, menunjukkan dimensi dan 

spesifkasi produk yang sebenarnya.  



17 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 2.5 Pola Kemasan 

 

2.6 Struktur dan Material 

 Dalam perencanaan desain harus menyadari proses reproduksi dalam 

penggunaan umum karena ini sering mempengaruhi sifat desain dan bisa 

memaksa pembatasan pada apa yang dapat dilakukan. Sifat produk biasanya 

menentukan sifat bahan yang digunakan untuk kemasan, dan pada gilirannya akan 

mempengaruhi proses reproduksi yang digunakan. Sifat dari substrat mungkin 

membatasi warna yang dapat digunakan dan penampilan warna tersebut. Misalnya 

corak warna yang sama kelihatan berbeda pada papan yang dilapisi dan yang 

tidak. Substrat harus sama betul semuanya dalam satu lot. Jika ada perubahan 
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formulasi tinta mungkin harus diubah. Khususnya digunakan untuk menampilkan 

citra merek.  

 Pemillihan struktur pada akhrinya ditentukan oleh keputusan pengguna 

akhir, dimana struktur melakukan tugas ergonomisnya termasuk membuka dan 

menutup dengan baik, mengeluarkan dan dalam beberapa kasus menyimpan 

produk. Pertimbangan material dan keunggulan serta kelemahannya harus 

dipertimbangkan diawal setiap tugas desain kemasan.  

 

Struktur kemasan dan pilihan material harus berdasarkan pertimbangan 

berikut :  

- Apakah produknya ?  

- Bagaimana produk akan dipindahkan ?  

- Bagaimana dan dimana produk akan disimpan ? 

- Bagaimana produk perlu dilindungi ? 

- Bagaimana produk akan dipajang ? 

- Dimana produk akan dijual ? 

- Siapakah target konsumennya ? 

- Apakah kompetisi kategori ini ? 

- Berapakah batasan biayanya ? 

- Berapakah jumlah produksi ? 

- Apakah struktur yang telah ada sebelumnya dapat diperbaiki ? 

- Apakah struktur yang baru perlu dikembangkan ? 

- Apakah struktur harus dipatenkan ? 
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 Keputusan struktural dan material bisa menjadi isu yang paling penting 

karena keputusan ini mengarah pada perlindungan dan transportasi produk yang 

efektif, dan pada akhirnya kepuasan konsumen. Dasar desain kemasan ditentukan 

oleh faktor desaian struktural. 

 

2.7 Offset Printing  

  Dalam Offset Printing, kegiatan yang di lakukan terdiri dari tahapan  

sebagai berikut : 

1. Tahap Persiapan 

2. Tahap implementasi konsep ke dalam desain 

3. Separasi warna 

4. Pembuatan Plate 

5. Tahap mencetak 

6. Tahap Finishing 

 

       2.7.1 Tahap Persiapan 

        Pada tahap ini yang di lakukan adalah : 

1. Menentukan terlebih dahulu format, ukuran serta warna yang di gunakan pada 

kemasan klepon “Sari Madu Klepon” yang akan di buat dengan mengukur 

desain ukuran yang sudah ada dan di sesuaikan dengan rumus packaging. 

2. Pengumpulan keterangan yang digunakan sebagai bahan untuk membuat 

kemasan klepon “Sari Madu Klepon”  yang di antaranya di lakukan dengan 

cara sebagai berikut: 

a. Pengumpulan data primer melalui tahap tatap muka dan wawancara 

dengan pemilik UKM klepon “Sari Madu Klepon”. 
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b. Pengumpulan data sekunder yang terdiri dari data literatur kemasan 

klepon “Sari Madu Klepon” berupa ukuran kemasan, warna, font size dan 

lain-lain. 

3. Pengumpulan informasi mengenai bahan baku dengan pemilik UKM klepon  

“Sari Madu Klepon” di toko kertas bahan baku merupakan hal penting dalam 

dunia produksi. Bahan baku yang menentukan pendapatan dan pengeluaran 

perusahaan. Di dunia percetakan khususnya cetak offset dan web offset 

membutuhkan bahan baku yaitu berupa kertas. Mesin-mesin tersebut sebelum 

di jalankan membutuhkan kertas untuk penyetelan warna dan penyetelan 

register. Memproduksi packaging atau kemasan di butuhkan kertas untuk 

penyetelan dalam proses die cutting dan proses lem. Kertas penyetelan 

tersebut di sebut waste. Waste di dunia produksi di butuhkan sebanyak 10% 

dan merupakan jumlah normal (Caesarius T.R.K., 2010) 

 

            2.7.2 Tahap Impelementasi Konsep ke Dalam Desain 

 Berdasarkan pada konsep desain yang telah di buat, maka implementasi 

konsep desain di terapkan ke dalam desain dengan konsep natural. Dalam hal ini 

merupakan perpaduan artwork antara penggunaan vector dan image. 

 

            2.7.3  Separasi Warna 

 Proses ini merupakan proses untuk menghasilkan output plate yang 

nantinya di jadikan sebagai master cetak untuk melakukan proses cetak. 
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            2.7.4  Pembuatan Plate 

 Proses pembuatan plate di lakukan di mesin CTP (Computer To Plate) di 

mana proses pembuatan plate ini melewati proses laser, perontokan area non cetak 

dengan cairan developer dan pemberian lapisan GUM di lakukan dalam satu 

mesin yaitu CTP. 

 

            2.7.5  Tahap Mencetak 

 Dalam proses mencetak kemasan klepon, mesin yang digunakan 

merupakan mesin cetak Hedileberg GTO 52 satu warna, dimana memiliki 

spesifikasi area cetak maksimum 34 x 50 cm dan ukuran kertas maksimal 35 x 51 

cm. Kecepatan rata – rata berada pada kisaran 2000 – 6000 lembar per jam. 

 

            2.7.6 Tahap Finishing 

 Dalam proses finishing hasil cetakan pada kemasan klepon, tahapnya yaitu 

melakukan proses plong atau die cutting dan pengeleman. Proses plong cetakan 

kemasan merupakan proses pemotongan cetakan sesuai desain kerangka cetakan. 

Langkah berikutnya proses sortir untuk menyeleksi hasil cetakan. Setelah proses 

sortir di lakukan proses pengeleman yang di lakukan secara manual. Setelah itu 

proses sortir lagi, jumlah sesuai order dan siap di kirim ke UKM. 

 

2.8  Biaya Produksi 

 Biaya produksi merupakan biaya yang di keluarkan untuk membuat suatu 

produk. Sedangkan HPP merupakan harga produksi setiap produk yang di 

produksi. 

 Biaya ini sangat menentukan efektifitas pendapatan dan pengeluaran 
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perusahaan dalam menciptakan suatu produk. HPP bila tidak di perhitungkan 

dengan matang akan membengkak yang akan menyebabkan beberapa faktor 

antara lain : 

- Laba Perusahaan akan semakin sedikit karena akan bersaing dengan perusahaan 

lain sehingga untuk merebut konsumen salah satunya dengan cara bermain 

harga. 

- Harga jual produk semakin mahal. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



23 

 

 

 

BAB III 

METODE PENELITIAN & DESAIN 

 

3.1. Studi Eksisting 

Maksud dari studi eksisting adalah sebagai acuan atau tolok ukur bagi 

tugas akhir.Acuan tersebut berupa desain kemasan, layout, jenis cetak hingga 

kualitas cetaknya.Gambar kemasan klepon merk lain dapat di lihat di gambar 3.1 

 

 

 

 

 

Gambar 3.1 kemasan klepon merk lain/pesaing 

 

Tabel 3.1 S.W.O.T Produk Pesaing 

Strenght/kekuatan Harga kemasan lebihmurah karena 

tidak menggunakan cetakan.  

Weakness/kelemahan pada bagian kuncian masih tidak presisi 

dengan bentuk desain, pada bagian 

belakang kemasan terlihat 

menggelembung. Tidakadakbrand. 

Opportunity/kesempatan cocok untuk makanan camilan, jarang 

yang membuka usaha klepon. 
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Treats/ancaman banyaknya pesaing yang menggunakan 

konsep yang sama. 

 

UKM yang penulis studi sebagai pengaplikasian ilmu terhadap masyarakat 

merupakan sebuah tempat pembuatan klepon “Sari Madu Klepon” yang bertempat 

di Jl. PepeLegi (Deapn Makro) Waru – Sidoarjo. Salah satu hal yang di perhatikan 

adalah dari segi desain dan bentuk kemasan yang disempurnakan, dari yang 

sebelumnya kurang pas waktu ditutup. Oleh karena itu penulisjuga harus bisa 

membuat desain yang bagus dan memperbaiki bentuk kemasan yang tidak bisa 

menutup sempurna. Pemilik UKM tersebut memberikan kepercayaan kepada 

penulis tentang kemasan produk klepon tersebut. 

UKM tersebut memproduksi 3 macam produk, di antaranya klepon, 

cenildan lupis. Desain pertama yang di gunakan oleh UKM merupakan produk 

yang sudah di produksi sejak beberapa tahun yang lalu. Karena melihat potensi 

penjualan jajanan klepon ini cukup tinggi maka UKM ingin membuat kemasan 

klepon ini terlihat lebih menarik di karenakan desain dari kemasan sebelumnya 

cenderung biasa-biasa saja. Di samping itu kemasan yang di gunakan sebelumnya 

memiliki desain yang kurang baik. Pada kemasan sebelumnya menggunakan 

warna khusus yaitu hijau. 

 

3.1.1 Acuan Kemasan Lama 

“Sari Madu Klepon” UKM yang sudah lama dirintis sehingga produk  

klepon sendiri sudah mempunyai desain kemasannya yang mencakup beberapa 

produk yang di kemas namun terkesan kurang menarik, maka pembuatan kemasan 
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untuk olahan klepon ini dilakukan agar desain yang terbaru dapat terlihat menarik 

dan dapat menarik konsumen. 

Penulis mengambil salah satu contoh kemasan produk “Sari MaduKlepon” 

ini, dilakukan sebagai dasar penulis dalam membuat desain di kemasan “Sari 

Madu Klepon” yang terbaru.  Model kemasan lama dari kemasan klepon ini 

menggunakan konsep yang sangat sederhana. Yaitu hanya menggunakan nama 

UKM, gambar kleponvektor, warna hijau yang kurang menarik, alamat dan nomer 

telepon. Berikut adalah analisa SWOT untuk kemasan klepon lama: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 3.2  Desain kemasan lama 

 Setelah penulis pelajari bahwa kemasan di gambar 3.2 merupakan 

kemasan Sari Madu Klepon sebelum di redesain yang memiliki spesifikasi, antara 

lain: 

- Kertas Duplex 250 gsm 

- Tinta warna yang di pakai 2 warna yaitu Cyan dan Yellow. 

- Desain visualisasi hanyaada vector. 
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Weakness : 

1. Desain kemasan yang kurang bisa menarik konsumen atau terkesan kurang 

menarik. 

2. Bentukmock up masih kurang sempurna, karena sulit ketika ditutup. Dan agak 

menggelembung dibagian belakang. 

 

3.2 Konsep Desain Kemasan 

 Konsep desain kemasan dibuat dengan desain baru 

 

3.2.1  Konsep Bentuk /Mock Up 

 Sesuai data dan keterangan customer, penulis membuat desain. Langkah 

pertama yaitu menentukan ukuran. Ukuran yang penulis dapatkan antara lain : 

P = 11,5 cm 

L = 8,2 cm 

T = 3,7 cm 

 

 

 

 

 

 

Gambar 3.3 konsep bentuk kemasan klepon 

 

Konsep bentuk kemasan yang diambil merupakan kemasan yang 

bertemakan manual lock. Hal ini dikarenakan untuk menyesuiakan dengan 

8,1  cm  8,2 cm 

3,7 cm  

11,5  cm  

18,9 cm  

27 cm  
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karakteristik produk klepon yang dikemas dan tetap memiliki ciri kemasan dari 

produk-produk makanan berupa klepon dan lain - lain sekaligus mempertahankan 

nilai estetika dan ergonomi dari suatu kemasan. Panjang, lebar dan tinggi kemasan 

disesuaikan dengan total besar dan tebalnya produk “Sari MaduKlepon” yang 

dikemas (isi 16buah). Kemasan tersebut merupakan kemasan dengan tipemanual 

lock. Untuk kemasan jadi (yang sudah dilipat), ukurannya adalah sebesar 11,5 cm 

x 8,2 cm x 3,7 cm (masing – masing untuk panjang, lebar, dan tinggi). Nilai 

overlapping atau bleeding yang digunakan adalah sebesar 2 mm masing-masing 

untuk tiap sisi kemasan. 

Konsep yang digunakan adalah fresh dan natural, perubahan font, serta 

pengaturan warna hijau yang tepat karena merupakan ciri khas UKM. Sekaligus 

dengan tambahan informasi/masukan yang diberikan oleh pihak UKM.  

 

3.2.2 Konsep Desain/Visual Art 

 Pada gambar 3.4 Konsep Desain Kemasan Manual Lock klepon, 

setelah penulis melakukan desain dan ukur. 

 

 

 

 

 

Gambar 3.4 Konsep Desain 
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Berikut adalah analisa konsep untuk kemasan baru: 

Tabel 3.2 Konsep Packaging 

Strength/kekuatan menggunakan bahan 250 gsm, 

warna hijau disesuaikan dengan 

konsep natural and fresh, 

pembenahan kuncian pada 

kemasan agar pas dan tidak 

menggelembung, penegasan brand 

“Sari Madu Klepon”, untuk image 

menggunakan foto asli klepon 

sendiri.  

 

Weakness/kelemahan biaya cetak yang mahal karena 

hanya mencetak sedikit (dibawah 

minimum order). 

Opportunity/kesempatan cocok untuk makanan camilan, 

jarang yang membuka usaha 

klepon.  

Treats/ancaman dengan perubahan konsep akan 

mempengaruhi pesaing lain untuk 

lebih kreatif. 
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3.2.3  Warna  

 Untuk aplikasi warna pada kemasan Folding Box produk klepon, warna 

yang digunakan keseluruhannya merupakan perpaduan dari warna proses CMYK. 

Hal ini dikarenakan untuk menekan biaya ongkos cetak yang dibutuhkan dari 

faktor tinta tanpa mengesampingkan mutu dan hasil artwork pada kemasan. 

Warna dominan yang diterapkan pada kemasan ini adalah warna hijau, yaitu 

perpaduan warna Cyan dan Yellow.  Pemilihan warna hijau karena dalam warna 

hijau menggambarkan unsur alami/natural. Selain itu produk klepon dari UKM 

“Sari Madu Klepon” sedikit sekali menggunakan bahan-bahan kimia. Maka dari 

kasus diatas penulis terinspirasi dari masalah yang muncul yaitu menggunakan 

warna hijau sebagai bentuk/warna dasar dari kemasan agar terlihat bahwa produk 

klepon “Sari Madu Klepon” tersebut terlihat fresh/natural. Berikut ini merupakan 

keterangan dari masing-masing penggunaan warna terhadap bagian-bagian 

kemasan Folding Box: 

 Untuk backgroud di tengah kemasan menggunakan image produk klepon 

itu sendiri. Penerapan image ini bertujuan untuk memberikan suatu 

informasi bahwa kemasan tersebut adalah kemasan dari produk klepon. 

Image ini juga mampu memberikan pencitraan yang baik terhadap produk 

klepon “Sari Madu Klepon”. Terdapat juga logo bertuliskan Sari Madu 

Klepon, produk lain dari UKM Sari Madu Klepon (klepon, cenil, lupis), 

nama pemilik UKM (Bu. Suriyati), dan tulisan menerima pesanan.  

 Untuk warna backgroud kemasan menggunakan warna Hijau (Cyan43% dan 

Yellow84%) . 
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 Untuk logonya menggunakan permainan bentuk font bertuliskan Sari Madu 

Klepon berjenis Toronto-Normal (Western). Untuk warna logo sama dengan 

warna background yaitu hijau (Cyan 43% dan Yellow 84%) dimana logo 

tersebut terdapat dalam suatu kotak berwarna putih. Untuk tulisan klepon, 

cenil dan lupis menggunakan warna putih, tulisan Bu. Suriyati dan 

menerima pesanan konsepnya sama dengan logo.  

 

3.2.4 Trend 

 Trend yang sedang marak digunakan oleh kemasan – kemasan jenis 

Folding Box UKM saat ini adalah dengan penggunaan artwork yang terdiri dari 

perpaduan antara vector dan image. Hal tersebut juga memberikan pengaruh 

terhadap design artwork dari produk Sari Madu Klepon yang menggunakan 

perpaduan vektor dengan image berupa foto untuk dapat mengikuti perkembangan 

trend yang sedang ramai diterapkan dipasaran. Penggunaan artwork  perpaduan 

antara vektor dan image ini juga memberikan keuntungan dengan biaya design 

artwork yang lebih murah. Hal ini disebabkan karena adanya pengurangan 

pemakaian dari tinta khusus atau specialcolour seperti Pantone (Design Artwork 

yang murni 100% dari vektor memiliki kecenderungan yang lebih besar dalam 

penggunaan warna-warna khusus). Selainitujuga, maraknya penggunaan desain 

dan bahan kemasan yang ECO/Go Green, karena trend ini akan membantu 

pengurangan limbah yang sulit diolah manusia maupun alam.  

 

3.2.5 Visualisasi 

Bentuk design dari kemasan Sari Madu Klepon yang menggunakan warna 

dasar Hijau serta dipadukan dengan design artwork yang terbuat dari perpaduan 
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vektor dengan image ini diharapkan mampu untuk memberikan kesan natural dan 

pembeda terhadap produk-produk lainnya. Visualisasi dari kemasan ini juga 

diharapkan mampu untuk memberikan pencitraan terhadap produk Sari Madu 

Klepon yang berkualitas dan bermutu terbaik. 

 

3.2.6 Penampilan  

Penampilan keselurahan dari produk kemasan Sari Madu Klepon ini 

diharapkan mampu bersaingdi pasar, menarik perhatian konsumen dan 

memberikan efek terhadap kemasan tersebut untuk mampu menjual atau 

mempromosikan produk yang dikemasnya tanpa adanya perantara sales. 

 

3.3 Analisa Kebutuhan Material 

Dalam tugas akhir pembuatan kemasan klepon UKM Sari Madu 

KleponPorong-Sidorjo dalam jumlah mass production, kebutuhan material atau 

bahan baku yang dibutuhkan adalah sebagai berikut: 

1. Kertas Duplex 250 gsm (24 lembar ukuran plano 109 x 79 cm) 

2. Tinta proses CMYK 

3. Plat Cetak (4 lembar plat cetak ukuran 51 x 40 cm) menggunakan mesin 

CTCP. 

4. Pisau Die Cut. 
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3.4 Estimasi Biaya Produksi  

3.4.1 Kemasan Folding Box  

A.   Kertas  

Kertas plano yang digunakan merupakan ukuran 79 x 109 

cm Duplex250 gsm. Layout potong kertas kedalam area kertas 

cetak 18,9 x 26,7 cm adalah sebagai berikut: 

Harga kertas untuk ukuran 79 x 109 cm didapat seharga @ Rp 

2.000 x 24 lembar = Rp. 48.000,- dengan jumlah yang didapat 

sebanyak 24 lembar plano. Sehingga didapatkan ukuran kertas 18,9 

x 27 cm sebanyak 192 lembar (satu lembar plano ukuran 79 x 109 

cm didapatkan sebanyak 8 up 18,9 x 27 cm dalam satuan layout 

cetak mesin GTO52). Dengan waste sebanyak 10% perlembar 

plano. 

 

B.  Plat Cetak 

Kebutuhan plat cetak yang dibutuhkan untuk mencetak 

kemasan Folding Boxklepon adalah sebanyak 4 lembar plat 

masing-masing untuk warna Cyan, Magenta, Yellow dan Black. 

Merek plat yang digunakan merupakan Plat konvesional dengan 

ukuran untuk mesin cetak Heidelberg Printmaster GTO 52 (51 x 40 

cm) dengan ketebalan 0,25 mm. Pembuatanplat menggunakan 

mesin CTCP. Harga satu lembar plate cetak didapatseharga Rp 

20.000,- sehingga total harga yang didapat untuk kebutuhan 

platedanbahancetak kemasan Folding Box adalah sebesar Rp 

80.000,-.  

109 cm LG 
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C.  Profing Digital 

Proses proofingdigital dilakukan di “Premier” dengan 

menggunakan mesin Indigo Print Digital Proofing pada bahan 

kertas Duplex 250 gsm. Hasil proofingdigital digunakan untuk 

acuan pencarian warna pada saat proses cetak. Biaya yang 

dikeluarkan untuk proses proofing digital adalah sebesar Rp 

3.500,-. 

 

D.  Proses Cetak 

Pelaksanaan proses cetak dilakukan di SDPC (Stikom 

Designand Printing Center) dengan menggunakan mesin 

Heidelberg Printmaster GTO 52. 

Berikut merupakan perincian biaya dari proses cetak: 

 TintaCetak 

TintaCyan  : (4 x 301,08 x 1,1 x 0,4 x 0,9 x 1,4) / 10.000 

     = 0,067 gr 

TintaMagenta : (4 x 301,08 x 1,1 x 0,4 x 0,9 x 1,4) / 10.000 

     = 0,067 gr 

TintaYellow : (4 x 301,08 x 1,1 x 0,4 x 0,9 x 1.3) / 10.000 

     = 0,06 gr 

Tinta Black  : (4 x 301,08 x 1,1 x 0,4 x 0,9 x 1,0) / 10.000 

     = 0,47 gr 

 Tinta Cyan (Esay)  : Rp 63.000x43% =Rp 28.509,- 
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 Tinta Magenta (CT)  : Rp 82.800x 25% =Rp 16.575,- 

 Tinta Yellow (CT)  : Rp 66.300x84% =Rp 55.692,- 

Tinta Black (Logo)  : Rp 66.300x 10% =Rp 6.300,- 

__________+ 

       Rp. 107.076,- 

 Total pemakaian tinta cetak = Rp. 107.076,- 

 

Total pemakaian bahan pembantu cetak (Gum, RWA, Corector 

Plate,  Plate Cleaner, Developer, Majun) = Rp 11.500,- 

Total Biaya Tinta dan bahan pembantu cetak: 

Rp. 107.076,- + Rp. 11.500,- = Rp. 118.576,- 

Total Biaya proses cetakkeseluruhan= Rp. 118.576,- 

 

E.  Pembuatan Pisau dan Proses Plong 

Pembuatan pisau dan proses plong dilakukan pakWayan. 

Besarnya biaya dalam pembuatan pisau diperoleh sebesar Rp 

110.000,- dan biaya untuk proses plong didapat sebesar Rp. 

50.000,-. 

Total keseluruhan biaya proses Die Cutting Rp. 50.000,- + Rp. 

110.000,-= Rp 160.000,- 

 

 F.  HPP 

 Berdasarkan perincian biaya dari data sebelumnya maka 

didapat HPP untuk kemasan Folding Box dengan perincian sebagai 

berikut: 

- Kertas Duplex 79 x 109 cm 250 gsm (24 lembar) Rp 48.000,- 
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- Plat Cetak confesional (51 x 40 cm) 4 lembar  Rp 80.000,- 

- Profing Digital      Rp  3.500,- 

- Biaya Proses Cetak     Rp118.576,- 

- Proses Die Cutting     Rp 160.000,- 

                        ________+ 

         Rp 410.076,- 

 Jumlah cetakan kemasan yang didapat sebanyak 192 pcs dengan 

pembuangan waste sebanyak 25 pcs. HPP per kemasan Folding Box yang 

didapat adalah sebesar Rp 410.076,- / 192 pcs = Rp 2.136,- yang jika 

ditambahkan labanya 10% dari per pcs-nya Rp 2.136,- X 10% = Rp 

213,6,- 

Rp 2.136 + Rp 213,6 = Rp2.349,6,- 

Jadi Total HPP perkemasan adalah Rp 2.349,6 /pcs 

  

 Dari harga diatas dapat dilihat bahwa terjadi pembengkakan pada harga 

pokok per kemasan. Hal initerjadi karena jumlah waste yang terlalu tinggi 

dikarenakan jumlah order dibawah minimum order. Harga akan terpengaruh pada 

waste digunkaan untuk penyetelan warna, register, proses finishing.  

  

Berikut HPP jikamenggunakan minimum order (2.000 pcs) : 

Harga kertas untuk ukuran 79 x 109 cm didapat seharga @ Rp 2.000 x 250 

lembar = Rp. 500.000,-dengan jumlah yang didapat sebanyak 250 lembar plano. 

Sehingga didapatkan ukuran kertas 18,9 x 27 cm sebanyak 2.000 lembar (satu 

lembar plano ukuran 79 x 109 cm didapatkan sebanyak 8 up 18,9 x 27 cm dalam 
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satuan layout cetak mesin GTO52). Dengan wastes ebanyak 10% per 

lembarplano. 

Harga kertas untuk ukuran 79 x 109 cm  

Didapat seharga @ Rp 2.000 x 250 lembar = Rp. 500.000 

Plat CTP 4 lembar    =    Rp 80.000 

Proffing     =    Rp   3.500 

Total Biaya proses cetak keseluruhan  =   Rp 118.576 

Total keseluruhan biaya proses Die Cutting = Rp160.000 

Total keseluruhan    =   Rp  862.076 

 

Jumlah cetakan kemasan yang didapat sebanyak 2.000 pcs dengan pembuangan 

waste sebanyak 25 pcs. HPP per kemasan Folding Box yang didapat adalah 

sebesar Rp 862.076,- / 2.000 pcs = Rp 431,038,- yang jika ditambahkan labanya 

10% dari per pcs-nya Rp 431,038,- X 10%  = Rp 43,- 

Jadi total HPP per kemasan adalah   = Rp 431,038 + Rp 43 

      = Rp 474,038 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



37 

 

 

 

BAB IV 

IMPLEMENTASI DESAIN 

 

Dalam implementasi desain, kegiatan yang dilakukan terdiri dari tahapan 

sebagai berikut: 

1. Tahap Pesiapan, 

2. Tahap Implementasi Konsep ke Dalam Desain, 

3. Separasi Warna, 

4. Pembuatan Plat menggunakan CTCP, 

5. Tahap Mencetak, 

6. Tahap Finishing 

 

4.1 Tahap Persiapan 

Pada tahap ini yang dilakukan adalah : 

 

1. Menentukan terlebih dahulu format dan ukuran untuk kemasan serta 

jumlah kertas/material yang akan digunakan. Kertasplano yang 

digunakan merupakan ukuran 79 x 109 cm Duplex 250 gsm. Bila 

mengacu pada kemasan lama, maka menggunakan gramatur 270 gsm. 

Tetapi gramatur tersebut jarang ditemui dipasaran dan harus pesan 

khusus.  

2. Pengumpulan materi yang digunakan sebagai bahan untuk menyusun 

informasi-informasi pada kemasan, diantaranya adalah : 
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a. Pengumpulan data primer melalui wawancara dengan produsen 

klepon “Sari Madu Klepon” mengenai warna, logo, gambar, 

informasi dan ukuran kemasannya. 

b. Pengumpulan data sekunder yang terdiri dari desain-desain 

kemasan lama dan pesaing sebagai bahan referensi, dan juga 

menceari referensi yang dapat diambil dari internet maupun media 

informasi yang lain. 

3. Pembuatan plat cetak yang dibutuhkan untuk mencetak kemasan 

Folding Box klepon adalah sebanyak 4 lembar plat masing-masing 

untuk warna Cyan, Magenta, Yellow dan Black. Merek plat yang 

digunakan merupakan Plat convesional dengan ukuran untuk mesin 

cetak Heidelberg Printmaster GTO 52 (51 x 40 cm) dengan ketebalan 

0.25 mm. Pembuatan plat menggunakan mesin CTCP. 

4. Profing digital dengan menggunakan mesin Indigo Print Digital 

Proofing padabahan kertas Art Paper 260 gsm. Hasil proofing digital 

digunakan untuk acuan adjust warna pada saat proses cetak. 

 

4.2 Tahap Implementasi Konsep ke Dalam Desain 

Tampilan Kemasan primer klepon “Sari Madu Klepon” dirancang 

berdasarkan konsep natural. Penerapan konsep  warna ke dalam desain lebih 

ditekankan pada kesegaran produk bahwa produk tersebut menggunakan 

bahan yang aman. Untuk image yang digunakan,lebih menerapkan konsep 

produk klepon itu sendiri. Logo menggunakan bentuk font bertuliskan Sari 

Madu Klepon. 
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                    Gambar 4.1 Desain Kemasan Baru 

4.3 Separasi Warna 

Separasi warna merupakan tahap untuk memisahkan warna pada 

desain yang sudah ada dalam format untuk cetak separasi warna CMYK 

agar menjadi  sebuah plat siap cetak yang terpisah yang dilakukan dengan 

mesin CTCP.  

Pada implementasi dalam  proses pembuatan Plat perlu dilakukan  

convert to path (agar teks menjadi format bitmap), overprint untuk warna  

hitam dan bleeding (untuk menghindari hasil cetakan yang tidak tercetak  

setelah proses potong). 

 Warna yang digunakan pada kemasan yaitu: 

- Prosentase warna Cyan yang digunakan pada kemasan klepon “Sari Madu 

Klepon”  yaitu 43% 

- Prosentase warna yellow yang digunakan pada kemasan “Sari Madu 

Klepon” yaitu 63 % 
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- Warna Magenta dan Black hanya digunakan pada bagian foto klepon dan 

logo buang sampah. 

 

Gambar 4.1 separasi warna Cyan, Magenta, Yellow, Balck. 

4.4 Pembuatan Plat 

 Pembuatan plat merupakan proses mentransfer image yang ada pada  

komputer yang sudah di layout pada komputer. Untuk pembuatan plat 

menggunakan Mesin CTCP yang lebih praktis dan lebih efisien dari pada 

menggunakan film.  

CTCP ini tidak menggunakan film lagi, data yang ada di komputer langsung 

ditransferkan ke mesin CTCP, setelah keluarnya plat dari mesin CTCP masih 

belum jadi plat siap cetak,baru kemudian dilanjutkan  dengan proses pencucian 

plat dengan developer sampai area image mulai  terlihat dan area non-imagenya 

luntur. 

Plat selesai dicuci, dibersihkan dengan sponge bersih yang sudah dicuci 

terlebih dahulu dengan air biasa. Lalu digum, untuk  melindungi plat agar tidak 



41 

 

 

 

teroksidasi. Proses gum dilakukan jika proses cetak masih dilakukan dalam waktu 

lain tidak secara langsung bersamaan. 

 

4.5 Proses Cetak 

 Proses cetak adalah proses mentransfer image yang terdapat pada plat 

untuk ditransfer pada acuan cetak sesuai dengan ukuran yang diinginkan.  

Caranya yaitu dengan memasang plat terlebih dahulu ke dalam mesin dan diatur 

sesuai dengan keinginan. Mesin yang digunakan untuk mencetak adalah 

menggunakan mesin Heidelberg GTO 52.  

Pada proses urutan mencetak, warna pertama yang digunakan adalah warna 

Cyan, Magenta, Yellow, kemudian terakhir Black. Untuk urutan pemakaian tinta 

dari pemakaian terendah sampai terbanyak. Sedangkan kesulitan pada waktu 

mencetak adalah pada proses cetak warna kedua dan seterusnya. Karena untuk 

menghindari terjadinya miss register.  

 

4.6 Tahap Finishing 

 Tahap finishing diawali dengan proses die cutting dengan mesin Degel 

kemudian memisahkan bagian-bagian yang tidak terpakai (striping waste) dalam 

kemasan setelah plong. Setelah dipisahkan lembaran kertas yang telah  dicetak. 

Setelah itu dilakukan proses penguncian secara manual untuk  dijadikan kemasan 

siap pakai. 
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BAB V 

PENUTUP 

 

5.1 Kesimpulan 

  Dari pengerjaan Proyek Akhir pembuatan kemasan bagi UKM dalam 

jumlah mass production (dalam hal ini UKM klepon “Sari Madu Klepon”), 

didapatkan kesimpulan sebagai berikut : 

 Desain visual pada kemasan sudah bisa memberikan informasi pada 

produk Sari Madu Klepon yang menggunakan konsep natural. 

 Warna, ukuran, bentuk kemasan Sari Madu Klepon sudah mempengaruhi 

estetika produk. 

 Bentuk Mock up Sari Madu Klepon  menggunakan sistem locking manual. 

 Kemasan Sari Madu Klepon sudah bisa melindungi produk yang 

dikemasnya. 

5.2 Saran 

 Untuk mendapatkan hasil pekerjaan yang baik dalam pembuatan  kemasan 

sekunder dimasa mendatang disarankan: 

1. Untuk meminimalkan biaya disarankan untuk mencetak dalam jumlah 

besar, karena semakin sedikit order cetak, maka akan semakin mahal 

biayanya. Mencetak dengan jumlah banyak juga dapat meminimalkan 

waste cetak. 

2. Selalu hati-hati dalam menyimpan file dan jangan sampai terjadi kesalahan 

file pada saat pembuatan plat dan kerangka die-cu, yaitu dengan 
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memisahkan file yang sudah diedit dan belum, karena kesalahan tersebut 

bisa berakibat cukup fatal, yaitu hasil packaging tidak sesuai dengan 

proffing. 
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