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ABSTRAK

PT Amtek Engineering Batam adalah perusahaan manufaktur yang memproduksi elektron
metal menggunakan mesin press. Salah satu produk yang diproduks adalah komponen
setrika yaitu model Bracket T. Modd ini berfungsi sebagai dudukan poros pengatur titik
panas sebuah setrika. Komponen tooling dari model Bracket T terdiri dari punch, stippert
plate, punch holder plate, die plate, die insert, beserta dengan backing plate setiap plate.
Dari pengamatan langsung peneliti menemukan sebuah pekerjaan yaitu pengerjaan
bending punch dari model Bracket T tersebut membutuhkan waktu produksi yang cukup
lama yang disebabkan setup yang berulang-ulang. Peneliti menyimpulkan bahwa waktu
produksi dapat diminimalisir langkah pengerjaannya dengan melakukan perancangan jig.
Penelitian ini bertujuan untuk membandingkan waktu produksi sebelum dan setelah
merancang jig. Deskriptif kuantitatif merupakan jenis penelitian ini yang menghitung
waktu siklus dan waktu normal 1 buah bending punch . Hasil penelitian ini menjelaskan
bahwa dari 4 elemen kerja yang dilakukan, 20 jumlah pengamatan diperoleh waktu siklus
73,02 menit dan waktu normal 78,86 menit. Setelah peneliti melakukan perancangan jig
guna mendapatkan waktu produks yang optimal. Hasil perancangan jig menyimpukan
bahwa waktu siklus 50,90 menit dan waktu normal 54,97 menit. Dengan adanya
pengurangan waktu sebesar + 20 menit maka perusahaan atau section machining dapat
mempercepat change model lainnya dengan lebih cepat dan mengurangi biaya produksi.

Kata kunci: Waktu Siklus, Waktu Normal, Perancangan Jig



ABSTRACT

PT Amtek Engineering Batam is a manufacturing company that produces metal electrons
using a press machine. One of the products produced is the iron component, namely the
Bracket T model. This model functions as a hot spot control shaft holder for aniron. The
tooling component of the T Bracket model consists of a punch, stippert plate, punch
holder plate, die plate, insert die, along with a backing plate for each plate. From the
direct observation, the researcher found a work, namely the work of bending punch from
the Bracket T model, which required a long production time due to repeated setup. The
researcher concluded that the production time can be minimized by doing the design step.
This study aims to compare production time before and after designing a jig. Quantitative
descriptive is the type of research that calculates the cycle time and normal time of 1
bending punch. The results of this study explain that out of the 4 elements of work carried
out, 20 number of observations obtained a cycle time of 73.02 minutes and a normal time
of 78.86 minutes. After the researcher designsthe jig to get optimal production time. The
results of the jig design concluded that the cycle time was 50.90 minutes and normal time
was 54.97 minutes. With a reduction in time of + 20 minutes, the company or section
machining can accelerate other change models more quickly and reduce production
costs.

Keywords: Cycle Time, Normal Time,Jig Design
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