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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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