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Abstract— The development of the manufacturing industry in the current era of globalization is growing very 

rapidly as demonstrated by technological advances applied to the modern manufacturing industry. High 

demand from consumers requires consistency in the quantity, shape and size of a product or component to be 

evenly distributed in terms of quality. Other problems faced are high production costs, long processing times 

and unachieved productivity. In line with this, the manufacturing industry, especially mass production, requires 

a tool to be able to overcome these problems. Jigs & fixtures are one solution that can be used to overcome 

this problem. This research aims to review papers regarding the application of jigs & fixtures used in mass 

production systems in the manufacturing industry. This research was carried out using a systematic literature 

review (SLR), starting from searching, collecting, grouping and gap analysis. As a result of identifying several 

papers, information was obtained that jigs & fixtures can be applied to reduce production time, reduce 

production costs, increase productivity and improve product quality. The use of jigs & fixtures also helps 

reduce preparation time and allows for reduced machining time. 

Keywords— jig & fixture; manufacturing industry; mass production; systematic literature review 

 
Abstrak— Perkembangan industri manufaktur pada era globalisasi saat ini berkembang sangat pesat yang 

ditunjukkan dengan kemajuan teknologi yang diterapkan pada industri manufaktur modern. Tingginya 

permintaan dari konsumen mengharuskan konsistensi jumlah, bentuk, dan ukuran suatu produk atau komponen 

harus merata dari segi kualitas. Permasalahan lainnya yang dihadapi yaitu tingginya biaya produksi, waktu 

proses yang panjang dan produktivitas yang tidak tercapai. Sejalan dengan hal itu, industri manufaktur 

khususnya pada produksi massal diperlukan sebuah alat untuk dapat mengatasi permasalahan tersebut. Jig & 

fixture adalah salah satu solusi yang dapat digunakan untuk mengatasi masalah tersebut. Penelitian ini 

bertujuan untuk meninjau artikel mengenai penerapan jig & fixture yang digunakan pada sistem produksi 

massal di industri manufaktur beserta manfaatnya. Penelitian ini dilakukan dengan menggunakan sistematic 

literature review (SLR) berbasis statistik deskriptif yaitu dimulai dari penelusuran, pengumpulan, 

pengelompokan dan analisis kesenjangan. Hasil dari identifikasi beberapa artikel didapatkan informasi bahwa 

jig & fixture dapat diaplikasikan untuk mengurangi waktu produksi, mengurangi biaya produksi, meningkatkan 

produktivitas, dan meningkatkan kualitas produk. Penggunaan jig & fixture juga membantu mengurangi waktu 

persiapan dan memungkinkan pengurangan waktu permesinan. 

Kata kunci— jig & fixture; industri manufaktur; produksi massal; tinjauan literatur sistematis 
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I. PENDAHULUAN 

Perkembangan industri manufaktur pada era 

globalisasi saat ini berkembang sangat pesat yang 

ditunjukkan dengan kemajuan teknologi yang 

diterapkan pada industri manufaktur modern. 

Secara umum, semakin tinggi perkembangan 

teknologi yang diterapkan oleh suatu industri, maka 

semakin tinggi pula tingkat permintaan konsumen. 

Hal ini disebabkan oleh tingginya tingkat 

penggunaan produk oleh konsumen. Oleh karena 

itu, konsistensi jumlah, bentuk, dan ukuran suatu 

produk atau komponen harus konsisten dari segi 

kualitas. Menurut Siva dkk. [1] bahwa tingginya 

produksi membuat hasil produksi tidak sesuai 

dengan spesifikasi yang mana mengakibatkan 

produktivitas tidak tercapai. Hal ini disebabkan oleh 

tingginya tingkat cacat. Selain itu, menurut Yen 

dkk.  [2] dan Arnaoutis dkk. [3] bahwa 

permasalahan lainnya yang dihadapi yaitu tingginya 

biaya produksi, waktu proses yang panjang dan 

produktivitas yang tidak tercapai. 

Era globalisasi saat ini, konsumen 

mengharapkan kualitas yang semakin baik. 

Peningkatan kualitas dapat dimulai dari tahapan 

proses produk tersebut dibentuk, di mana sebagian 

proses memerlukan penggunaan alat bantu sebagai 

upaya meningkatkan kualitas produk. Proses 

produksi dengan hasil produk yang kompleks akan 

membutuhkan ketelitian tinggi supaya kualitas yang 

dihasilkan bagus. Industri yang menghasilkan 

produk yang bervariasi membutuhkan waktu 

persiapan yang lebih banyak sebelum proses 

produksi [4]. Oleh karena itu dibutuhkan alat bantu 

produksi untuk mempermudah dan mempercepat 

proses produksi, menghasilkan produk yang lebih 

seragam, meningkatkan kualitas produksi, 

menghemat biaya produksi, dan  keselamatan yang 

menjamin keselamatan operator. Jig & fixture 

merupakan salah satu alat bantu produksi yang 

dapat digunakan untuk mengatasi masalah yang 

terjadi di industri manufaktur [5]. 

Jig & fixture adalah alat bantu atau 

perlengkapan yang berfungsi untuk membantu 

proses produksi yang digunakan untuk pengerjaan 

bagian yang sama pada produksi massal, sehingga 

dapat mengurangi waktu setup dan peningkatan 

produktivitas [6]. Jig adalah perangkat penahan 

kerja yang menahan, mendukung, dan 

menempatkan benda kerja dan memandu alat 

potong untuk operasi yang sangat spesifik untuk 

meningkatkan produktivitas dan akurasi produksi 

massal [7]. Dengan menggunakan jig sebagai alat 

bantu dapat meningkatkan laju produksi secara 

signifikan dalam proses produksi karena tidak perlu 

melakukan pengaturan peletakan, penyelarasan dan 

pengukuran secara berulang. Fixture didefinisikan 

sebagai alat bantu yang berfungsi sebagai penahan, 

penopang, dan menempatkan benda kerja sesuai 

dengan posisi pengerjaan agar benda tidak bergeser 

atau berubah posisi ketika melakukan proses 

produksi pada produksi massal [8]. Salah satu 

kegunaan jig & fixture yaitu untuk mengatasi 

masalah defect dan meningkatkan kualitas 

produksi. Selain itu jig & fixture dapat 

meningkatkan produktivitas dan meningkatkan 

keselamatan pada proses produksi. Tujuan dari 

penelitian ini yaitu untuk meninjau artikel terkait 

penerapan jig & fixture yang digunakan dalam 

sistem produksi massal di industri manufaktur 

beserta manfaatnya. 

 

II. METODOLOGI PENELITIAN  

Studi literatur ini bertujuan untuk mengetahui 

secara mendalam penerapan jig & fixture pada 

proses produksi massal di industri manufaktur. 

Studi literatur dilakukan dengan mencari artikel 

menggunakan database “Google Scholar” dan 

“Sciencedirect”. Database yang digunakan dipilih 

karena termasuk database yang mudah diakses, 

kuat dalam dampak penelitian dan menyediakan 

artikel dalam jumlah besar.  

Studi literatur ini menggunakan statistik 

deskriptif di mana data yang dikumpulkan 

kemudian dilakukan telaah lebih mendalam untuk 

mengulas fakta sehingga dijadikan informasi. Studi 

literatur ini memiliki tahapan sistematis dan terarah 

dalam proses penyusunannya [9]. Langkah awal 

yang dilakukan adalah pencarian artikel yang sesuai 

dengan kata kunci yang dibutuhkan yaitu “jig & 

fixture”, “manufacturing industry”. Pencarian 

artikel dibatasi berdasarkan 5 tahun terakhir yaitu 

dari tahun 2017 hingga tahun 2022 sehingga 

didapatkan artikel dengan penelitian yang terbaru 

yang sesuai dengan issue saat ini. Penelusuran 

artikel dilakukan secara menyeluruh. Sebanyak 50 

artikel mengenai penerapan jig & fixture telah 

dikumpulkan dan kemudian ditinjau secara 

mendalam. Langkah kedua yang dilakukan adalah 

penyaringan artikel. Didapatkan sebanyak 30 

artikel yang sangat relevan dengan topik jig & 

fixture di industri manufaktur.  Langkah ketiga 

adalah membuat ringkasan artikel berdasarkan 

identitas artikel, sektor industri dan hasil penelitian. 

Langkah keempat adalah mengidentifikasi artikel 

berdasarkan sudut pandang seperti studi kasus 

untuk mengetahui jenis penelitian, jumlah distribusi 

berdasarkan negara untuk mengetahui tren 

penerapan jig & fixture, tahun publikasi untuk 

mengetahui jumlah penerapan jig & fixture setiap di 

setiap tahunnya, dan jumlah sektor industri untuk 

mengetahui industri-industri yang sudah 

menerapkan jig & fixture. Data yang telah 

dikumpulkan kemudian dianalisis dan hasilnya 
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disajikan dalam bentuk grafik. Tahap terakhir 

dilakukan pencarian persamaan dan perbedaan dari 

artikel yang diperoleh untuk mendapatkan 

kesenjangan penerapan jig & fixture. Tahap ini juga 

membandingkan setiap artikel menurut kelebihan 

dan kekurangan di setiap penerapan jig & fixture. 

Tahapan untuk menjelaskan kerangka atau proses 

literature review dalam artikel ini dapat dilihat pada 

Gambar 1. 

 

Gambar 1.  Metode penelitian  

 

III. HASIL PENELITIAN  

Kegiatan bisnis manufaktur memiliki dua 

kunci sukses yaitu pada proses manufaktur dan alat 

proses tersebut. Jig & fixture merupakan salah satu 

faktor penting yang dapat meningkatkan kualitas 

proses tersebut. Makalah ini akan menjelaskan dan 

mengulas artikel-artikel yang dapat digunakan 

sebagai referensi untuk meningkatkan atau 

membantu dalam improvement proses manufaktur. 

A. Rangkuman Artikel 

Sebanyak 30 artikel telah didapatkan dari hasil 

penyaringan meliputi fokus penerapannya pada 

industri manufaktur yang kemudian ditinjau secara 

mendalam. Kemudian dilakukan evaluasi untuk 

mempertimbangkan objek penelitian dari setiap 

artikel. Berikut hasil lengkap artikel yang ditinjau 

dapat dilihat pada Tabel 1. 

 
TABEL I 

RANGKUMAN ARTIKEL 

 

No. Penulis Sektor Hasil 

1 

Shrivastava & 

Shyam (2020) 

[4]  

Otomotif 

Hasil penelitian 

menghemat biaya, 

produktif, dan menciptakan 

keamanan 

2 

S. R. Kumar 

dkk. (2020) 

[10]  

Otomotif 

Meningkatkan 

produktivitas dan 

mengurangi waktu  

No. Penulis Sektor Hasil 

3 Novarika dkk. 

(2021) [8] 

Peralatan 

rumah 

tangga 

Mendesain dan melakukan 

simulasi  untuk 

mempertimbangkan 

ergonomis  pekerja 

4 

Indrawan 

dkk. (2022) 

[5] 
Machining 

Meningkatkan produksi 

dan mengurangi cacat pada 

proses permesinan 

5 Muchtar dkk. 

(2018) [11] 
Otomotif 

Desain fixture las yang baru 

dapat memudahkan 

operator pada proses 

perakitan komponen turbin 

runner untuk melakukan 

set-up yang lebih cepat. 

6 

Mahendra & 

Jasmin (2017) 

[7] 

Machining 

Waktu operasi berkurang, 

akurasi meningkat dan  

tingkat produksi 

meningkat. 

7 Umesh dkk. 

(2018) [12] 
Logistik 

Pengurangan proses operasi 

yang tidak perlu 

meningkatkan waktu 

produksi menjadi 15' lebih 

cepat dari sebelumnya 

8 Siva dkk. 

(2020) [1] 
Machining 

Menurunkan waktu siklus 

secara signifikan hingga 

40% untuk semua 

komponen yang diproduksi 

dan produktivitas 

meningkat menjadi 85% 

9 S.Kumar dkk. 

(2020) [13] 
Otomotif 

Proses permesinan efektif 

sebesar 32%. Membantu 

mengurangi waktu 

pengaturan dan mengurangi 

waktu permesinan menjadi 

17,1 detik. 

10 Marzano dkk. 

(2018) [14] 
Machining 

Menciptakan desain fixture 

baru yang menambah nilai 

ergonomi sehingga 

membuat kemudahan 

dalam proses 

11 

Yousuk & 

Rangsiearam 

(2019) [15] 

Machining 

Hasilnya menunjukkan 

penurunan biaya proses 

dari 21,78 Baht menjadi 

19,55 Baht atau 10,24% 

lebih baik dari ekspektasi 

perusahaan. 

12 Je dkk. 

(2021) [16] 
Otomotif 

Menunjukkan tiga uji 

kelayakan praktis untuk 

mendemonstrasikan 

aplikasi industri yang 

potensial. 

13 Liu dkk. 

(2021) [17] 
Pipa 

Lebih dari 30% 

pengurangan tegangan sisa 

maksimum tercapai dengan 

kendala eksternal 

14 

Jongbloed 

dkk. (2022) 

[18] 

Machining 

Waktu yang diperlukan 

untuk kualitas lasan tinggi 

dalam proses pengelasan 

statis, tekanan konsolidasi 

dan panjang konsolidator 

dalam proses kontinu 

ditetapkan pada 1,6 MPa 

dan 40 mm 

15 Seloane dkk. 

(2020) [19] 
Otomotif 

Meningkatkan kualitas 

produk suku cadang, waktu 

set-up dan biaya produksi.  

16 Tjiptady dkk. 

(2021) [6] 
Otomotif 

Terdapat stoper yang 

berfungsi untuk 

memberhentikan benda 

kerja, dengan sudut yang 

sudah ditentukan sehingga 

tidak ada penyetingan 

ulang. Pemasangan mudah 

STEP 01 

Mencari artikel dengan topik “Jig & 

Fixture di Manufaktur” di database 

STEP 02 

STEP 03 

STEP 04 

STEP 05 

Penyaringan artikel yang paling 

relevan dengan topik “Jig & 

Fixture di manufaktur” 

Membuat ringkasan artikel 

berdasarkan identitas artikel, sektor 

industri dan hasil penelitian 

Mengidentifikasi artikel berdasarkan 

negara, tahun publikasi, sektor industri 

dan manfaat penerapannnya 

Membandingkan setiap artikel 

menurut kelebihan dan kekurangan 

serta mencari GAP analisis 
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No. Penulis Sektor Hasil 

dan tidak memakan banyak 

waktu 

17 Marzuki dkk. 

(2021) [20] 
Otomotif 

Hasil penelitian dapat 

menurunkan waktu sebesar 

50 detik 

18 Low dkk. 

(2020) [21] 
Machining 

Secara progresif menjadi 

lebih baik dalam membuat 

keputusan penetapan 

melalui pelatihan. 

19 Ubale dkk. 

(2017) [22] 
Machining 

Pengurangan material 

sebesar 100 ton yang akan 

mengurangi biaya material 

yang sesuai. 

20 

Radhwan 

dkk. (2019) 

[23] 

Machining 

Biaya produksi dapat 

diturunkan dan 

produktivitas meningkat 

yaitu suku cadang per jam 

dapat ditingkatkan menjadi 

51,88%, biaya beban 

tenaga kerja berkurang 

menjadi 34,16%, dan biaya 

per suku cadang dapat 

diturunkan menjadi 14,29 

%. 

21 Hanapiah 

(2020) [24] 
Machining 

Model C adalah model 

terbaik dari konseptual 

desain yang perlu 

dilakukan untuk 

memecahkan masalah 

melalui pengerjaan ulang 

dan penolakan yang tinggi. 

22 

Razak & 

Abdullah 

(2021) [25] 

Otomotif 

Design fixture B lebih baik 

dari pada design fixture A 

karena nilai efisiensinya 

lebih tinggi. 

23 Ibrahim dkk. 

(2022) [26] 
Machining 

Sistem CAD yang sudah 

dikembangkan menjadi 

lebih efisien dan handal 

untuk membuat desain jig 

& fixture secara tradisional. 

24 Saryanto dkk. 

(2020) [27] 
Machining 

Mengurangi kegagalan 

produk lift arm pada proses 

pengelasan dan permesinan 

serta dapat meningkatkan 

keuntungan perusahaan 

akibat penurunan 

kegagalan produk. 

Penurunan biaya produksi 

setelah peningkatan yaitu 

78.37%. 

25 Sen dkk. 

(2019) [28] 
Otomotif 

Kekuatan pengelasan pada 

pengelasan yang lebih 

rendah akan memberikan 

waktu yang tepat saat 

penggunaan jig 

26 

Sundarajan & 

Terkar (2022) 

[29] 

Logistik 

Produktivitas meningkat 

sebesar 10% saat 

menggunakan jig 

27 Naeem dkk. 

(2022) [30] 

Peralatan 

rumah 

tangga 

Total waktu permesinan 

untuk sistem palet fixture 

penggilingan yang 

dirancang adalah 740 detik 

dibandingkan dengan 940 

detik untuk sistem penjepit 

ragum konvensional untuk 

10 buah 

28 

Gamonpilas 

dkk. (2022) 

[31] 

Otomotif 

Peningkatan viskositas 

menggeser karakteristik 

pelumasan ke arah rezim 

pelumasan hidrodinamik 

No. Penulis Sektor Hasil 

membuat hasil produksi 

lebih bagus 

29 Toth dkk. 

(2022) [32] 

Peralatan 

rumah 

tangga 

Pengurangan jumlah suku 

cadang adalah cara yang 

efektif untuk mengurangi 

waktu proses manufaktur, 

menghasilkan produk 

dengan bobot yang lebih 

ringan, dan mengurangi 

biaya keseluruhan. 

30 Kampker dkk. 

(2019) [33] 
Otomotif 

Suku cadang manufaktur 

aditif memiliki keuntungan 

dari produksi suku cadang 

kompleks yang lebih 

mudah digunakan. 

 

Artikel yang telah ditinjau dapat 

diklasifikasikan menjadi 3 kelompok yaitu desain 

jig & fixture, pengaplikasian jig & fixture, dan 

pengembangan jig & fixture. Desain jig & fixture 

yang terdapat dalam beberapa artikel memiliki 

tujuan tersendiri [33]. Pada umumnya pembuatan 

desain jig & fixture digunakan untuk memenuhi 

kebutuhan suatu perusahaan. Salah satu tujuan dari 

pembuatan desain jig & fixture yaitu untuk 

memudahkan suatu pekerjaan [23]. Pembuatan 

desain jig & fixture dapat menggunakan bantuan 

software CAD.  

Berdasarkan artikel yang ditinjau, jig & fixture 

dapat diaplikasikan untuk mengurangi waktu 

produksi, mengurangi biaya produksi, 

meningkatkan produktivitas, dan meningkatkan 

kualitas produk. Pembuatan desain jig & fixture 

membantu mengurangi waktu persiapan dan 

memungkinkan pengurangan waktu permesinan 

[13]. Desain jig & fixture untuk mengurangi 7 

pemborosan yang akan mengurangi biaya proses 

manufaktur [15]. Peningkatan produktivitas dan 

masa pakai alat produksi dicapai dengan fixture 

yang telah dimodifikasi [1]. Jig & fixture adalah 

peralatan untuk membangun kembali bagian yang 

rusak dan mengganti dengan baru mengikuti 

spesifikasi yang sama untuk meningkatkan kualitas 

[27]. 

Pengembangan jig & fixture adalah upaya 

dalam meningkatkan jig & fixture agar dapat 

digunakan untuk memenuhi tuntutan yang ada 

dalam industri manufaktur. Upaya pengembangan 

jig & fixture yang dapat dilakukan antara lain yaitu 

pengubahan tata letak, penggantian komponen, 

penambahan komponen, atau pembuatan desain 

ulang. Jig & fixture dikembangkan karena hasil 

tidak sesuai dengan proses produksi yang 

dilakukan. Hal ini juga dapat disebabkan karena jig 

& fixture yang tidak mengikuti perkembangan 

zaman yang mulai menggunakan sistem otomatis. 
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B. Pengelompokan Artikel 

Artikel yang telah ditinjau kemudian 

dikelompokkan untuk mengetahui kontribusi jig & 

fixture di beberapa industri manufaktur. Pemetaan 

sebaran artikel dapat dilihat pada Gambar 2. 

Pencarian artikel dibatasi hanya dalam kurun waktu 

2017 sampai dengan 2022 untuk menemukan 

artikel dengan penelitian terkini dan terbaru. 

Berdasarkan pemetaan artikel pada Gambar 2, 

terdapat total 50 artikel yang ditinjau dan 

diterbitkan dalam 5 tahun terakhir (2017-2022). 

Sebanyak 50 artikel yang ditinjau tersebut 

kemudian disaring dan diambil menjadi 30 artikel 

dikarenakan terdapat artikel yang tidak sesuai 

dengan skup penelitian jig & fixture. Artikel paling 

tinggi yang ditemukan telah diterbitkan pada tahun 

2021 dengan jumlah 8 artikel, sedangkan paling 

sedikit pada tahun 2017 sebanyak 2 artikel. Berikut 

pemetaan artikel dapat dilihat pada Gambar 2. 

 
Gambar 2.  Sebaran artikel berdasarkan tahun publikasi 

Beberapa tahun terakhir, penerapan jig & 

fixture cukup banyak digunakan, terutama di sektor 

industri manufaktur. Artikel ini menunjukkan 

bahwa penerapan jig & fixture pada industri 

manufaktur telah diteliti. Pengelompokan sektor 

industri telah  dipetakan ke dalam sektor industri 

manufaktur otomotif perakitan dengan 12 artikel, 

sektor industri manufaktur bagian machining 

dengan 12 artikel, sektor industri manufaktur 

bidang peralatan rumah tangga dengan 3 artikel, 

sektor industri manufaktur bidang logistik dengan 2 

artikel, dan dari sektor industri manufaktur pipa 

terdapat 1 artikel. Sebaran artikel menurut sektor 

industri manufaktur dapat dilihat pada Gambar 3. 

 

 
Gambar 3.  Sebaran artikel berdasarkan sektor 

 

Penerapan jig & fixture pada industri manufaktur 

dalam penelitian ini ditemukan bahwa kawasan 

Asia merupakan kawasan yang memberikan 

kontribusi yang signifikan. Tercatat bahwa wilayah 

India memasok sebanyak 24%. Diikuti oleh negara 

Indonesia sebesar 14% dan negara Malaysia dan 

Thailand sebesar 10%. Hal ini memberikan 

informasi bahwa industri yang ada di negara Asia 

telah berhasil dalam menerapkan jig & fixture. 

Artikel mengenai jig & fiture tidak hanya tersebar 

di kawasan Asia, tetapi juga ditemukan di beberapa 

kawasan lain seperti kawasan Eropa. Artikel yang 

didapat merupakan penggunaan jig & fixture untuk 

alat bantu pada sebuah perusahaan di negara 

tersebut. Namun, pada negara Afrika Selatan jig & 

fixture digunakan dalam pembuatan rel kereta api. 

Sebaran artikel menurut wilayah dapat dilihat pada 

Gambar 4. 

 

 
Gambar 4. Sebaran artikel berdasarkan negara 

 

IV. PEMBAHASAN 

A. Hasil Penelitian Penerapan Jig & Fixture 

Jig & fixture telah memberikan banyak 

manfaat pada industri manufaktur. Pekerjaan yang 

dilakukan dengan menggunakan jig & fixture dapat 

memudahkan operator dalam bekerja, 

meningkatkan kualitas produk dan meningkatkan 

keuntungan dari produk yang dihasilkan. Berikut 

adalah analisis penerapan jig & fixture pada industri 

manufaktur. 

1) Sektor otomotif rakitan 

Saat diterapkan pada sektor otomotif, jig & 

fixture dapat meningkatkan produktivitas dan 

mengurangi waktu proses rakitan [13]. Desain 

fixture las yang baru dapat memudahkan 

operator pada proses perakitan komponen-

komponen turbin runner untuk melakukan set-

up yang lebih cepat. Meningkatkan kualitas 

produk suku cadang, waktu set-up dan biaya 

produksi [11]. Keterlibatan operator manusia 

saat menggunakan IRWF sangat minim 

sehingga mengurangi waktu proses [19]. 
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2) Sektor machining  

Saat diterapkan pada bagian machining, jig & 

fixture digunakan untuk menghasilkan waktu 

siklus berkurang drastis hingga 40% untuk 

semua komponen yang diproduksi. Selain itu 

produktivitas juga meningkat menjadi 85% [1]. 

Peningkatan kualitas dengan menggunakan 

metode Six Sigma mengurangi kegagalan 

produk lift arm pada proses pengelasan dan 

permesinan serta dapat meningkatkan 

keuntungan perusahaan akibat penurunan 

kegagalan produk. Penurunan biaya produksi 

setelah peningkatan yaitu 78.37% [27]. Biaya 

produksi dapat diturunkan dan produktivitas 

meningkat yaitu suku cadang per jam dapat 

ditingkatkan menjadi 51,88%, biaya beban 

tenaga kerja berkurang menjadi 34,16%, dan 

biaya per suku cadang dapat diturunkan menjadi 

14,29 % [23]. 

3) Sektor logistik  

Saat diterapkan pada industri logistik, jig & 

fixture dapat membantu untuk menambahkan 

kemiripan keseimbangan ke jalur tanpa 

menghabiskan terlalu banyak modal. 

Produktivitas meningkat sebesar 10% [29]. 

Dengan pengurangan proses operasi yang tidak 

perlu meningkatkan efisiensi waktu pengiriman 

menjadi 15 menit lebih cepat dari sebelumnya 

[12]. 

4) Sektor peralatan rumah tangga 

Saat diterapkan pada sektor pembuatan 

peralatan rumah tangga, milling fixture pallet 

system dapat mengoptimalkan produksi, siklus 

operasi penggilingan yang dapat disimulasikan 

pada fusion 360, dan dapat mengoptimalkan 

biaya dan kualitas produksi. Waktu milling 

berkurang menjadi 74 detik untuk satu bagian 

karena fixture tersebut mengurangi waktu 

persiapan [30]. Jig & fixture digunakan untuk 

menghasilkan peningkatan penyimpanan 

inventaris, peningkatan lead manufaktur dan 

perkakas khusus. Pengurangan jumlah suku 

cadang adalah cara yang efektif untuk 

mengurangi waktu proses manufaktur, 

menghasilkan produk dengan bobot yang lebih 

ringan, dan mengurangi biaya keseluruhan [32]. 

Pada proses remanufactur yang dilakukan 

Waste Electrical and Electronic Equipment 

untuk pembuatan lampu jalan, dengan adanya 

bantuan jig membantu dalam mengurangi 

masalah ergonomi [14]. 

5) Sektor Pipa 

Saat diterapkan pada sektor pipa, jig digunakan 

untuk mempermudah persiapan dalam 

pengelasan pipa. Pengelasan pada pipa yang 

besar membutuhkan waktu yang banyak untuk 

persiapan oleh karena itu dengan bantuan jig 

dapat mempersingkat waktu dalam persiapan 

[17]. 

B. Pengembangan Jig & Fixture 

Jig & fixture merupakan alat yang berkembang 

dalam industri manufaktur. Perkembangan tersebut 

dapat dilihat berdasarkan tinjauan pustaka yang 

telah dilakukan. Artikel-artikel tersebut tersebar ke 

sektor industri yang berbeda mulai dari manufaktur 

yaitu otomotif, machining, household, dan logistik. 

Tinjauan dari 30 artikel tersebut mengamati 

keterkaitan antara implementasi jig & fixture 

dengan peningkatan kualitas serta peningkatan 

kepuasan pelanggan. Diketahui bahwa dengan 

penerapan jig & fixture dapat meningkatkan jumlah 

produk yang dihasilkan, mengurangi biaya, dan 

mengurangi waktu set-up. 

Perkembangan jig & fixture yang dilakukan 

oleh para peneliti menunjukan bahwa improvement 

yang dilakukan sesuai dengan kebutuhan konsumen 

serta peningkatan proses produksi. Pustaka 

menemukan bahwa perkembangan jig & fixture 

harus terus dilakukan setiap tahunnya, dikarenakan 

masih ada kelemahan pada perkembangannya 

seperti proses desain yang kurang kompleks, serta 

penggunaan alat tambahan pada jig & fixture. 

Diharapkan ke depannya perkembangan jig & 

fixture dapat mengikuti menyesuaikan dengan 

perkembangan zaman. Jig & fixture diharapkan 

pula dapat membantu proses produksi pada segala 

sektor seperti sektor makanan dan minuman. Model 

hubungan jig & fixture dapat dilihat di Gambar 5. 

 
Gambar 5. Model hubungan jig & fixture 

 

V. KESIMPULAN 

Berdasarkan analisis pada beberapa artikel 

yang ditinjau, jig & fixture dapat diaplikasikan 

untuk mengurangi waktu produksi, mengurangi 

biaya produksi, meningkatkan produktivitas, dan 

meningkatkan kualitas produk. Jig & fixture 

membantu mengurangi waktu persiapan dan 

memungkinkan pengurangan waktu permesinan. 

Perkembangan jig & fixture harus terus dilakukan 
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setiap tahunnya, dikarenakan masih ada kelemahan 

pada perkembangannya seperti proses desain yang 

kurang kompleks, serta penggunaan alat tambahan 

pada jig & fixture. Saran ke depannya 

perkembangan jig & fixture dapat menyesuaikan 

dengan perkembangan zaman industri modern 

seperti menggunakan teknologi 4.0. Selain itu, 

penerapan Jig & fixture diharapkan dapat 

membantu dari segala sektor produksi seperti sektor 

makanan dan minuman. 
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