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mahasiswa dapat mengetahui proses-proses yang berlangsung di dalam pabrik
secara langsung serta melakukan pengamatan di lingkungan kerja dan
mengidentifikasi permasalahan yang ada. Penulis juga hendak mengucapkan
banyak terima kasih kepada pihak-pihak yang telah membantu selama proses
pelaksanaan kerja praktek, baik dari awal hingga tersusun laporan kerja praktek
ini, yang telah bersedia memberikan waktu dan pikiran dalam membimbing
penulis menyelesaikan laporan kerja praktek ini, yaitu antara lain kepada:
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diskusi saya selama melaksanakan kegiatan kerja praktek ini, yang
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5. Mama dan adik saya yang selalu mendoakan saya supaya berhasil, dan
yang selalu memberikan semangat kepada saya selama masa kerja

praktek maupun selama pembuatan laporan kerja praktek.

6. Stella Maris selaku sahabat dekat saya yang selalu memberikan
semangat, motivasi, dan doa kepada saya sehingga saya dapat
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pihak PT. Surabaya Wire.
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ABSTRAK

PT. Surabaya Wire berdiri sejak tahun 1973 dan memulai percobaan
produksi pada awal tahun 1974. Perusahaan ini merupakan perusahaan yang
bergerak di bidang manufaktur hasil olahan kawat, yang memiliki beberapa hasil
produk seperti kawat paku, paku, paku payung, bendrat, besi potong, dan screw.
Hal yang dianggap menjadi masalah di PT. Surabaya Wire adalah kurang
optimalnya angka efisiensi plong dan efisiensi material yang dimiliki pada
Departemen Paku bagian paku payung proses press plong, sehingga perlu adanya
suatu upaya untuk meningkatkan efisiensi plong maupun efisiensi material
tersebut. Untuk mendukung pengoptimalan angka efisiensi plong dan efisiensi
material pada PT. Surabaya Wire, maka perlu adanya sebuah alat bantu sederhana.
Angka efisiensi material yang dimiliki saat ini oleh PT. Surabaya Wire adalah
sebesar 53,11%. Dengan menggunakan alat bantu sederhana yang telah dirancang
oleh penulis dan menerapkannya sesuai dengan ketentuan yang telah dibuat, maka
diharapkan efisiensi material berubah menjadi 57,817%. Penghematan yang dapat
dicapai oleh PT. Surabaya Wire yaitu sebesar Rp 1.803,- per plat atau sama
dengan Rp 329,- per kg.

Kata kunci: efisiensi material, efisiensi plong, alat bantu sederhana, paku payung,

press plong
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