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ABSTRAK

Perusahaan industri besar masa Kkini sudah banyak menggunakan sistem
automatisasi. Seiring perkembangan dan kemajuan teknologi, penggunaan proses manual
sudah dinilai kurang efektif. Maka dari itu penelitian ini dilakukan untuk menggantikan
proses manual menjadi otomatis.

Perbaikan yang dibuat peneliti ialah suatu sistem autohandling berbasis
Programmable Logic Control. Sistem ini menggunakan aplikasi CX-Programmer, sebagai
sinyal masukkan menggunakan sensor photoelektrik dan tombol, sebagai penggerak/
bagian keluaran proses tersebut ialah power moller dan silinder pneumatik. Bagian-bagian
tersebut disatukan membentuk suatu sistem pengiriman unit jadi dari tiap-tiap line menuju
satu titk pengikatan.

Kondisi saat ini menggunakan cara manual, yaitu pengiriman unit menggunakan
forklift. Penggunaan forklift menyebabkan kotak unit menjadi rusak, membuat waktu
tunggu, membuat antrian, produktivitas pun tidak mencapai target. Melalui penelitian ini
produktivitas produksi di PT YMMA mengalami peningkatan, seperti produktivitas line 1
yaitu 103% menjadi 111,4%, juga peningkatan produktivitas di line 2 yang semula
102.02% menjadi 109.87%, di line 3 yang semula 101.37 menjadi 109.2% dan peningkatan
produktivitas di line 4 yang semula 106,98% menjadi 115.21%. Melalui penelitian ini juga
diharapkan tidak terjadinya kotak unit yang rusak, mengurangi waktu tunggu dan antrian,
meningkatkan produktivitas dan memberi keuntungan kepada perusahaan melalui

pengurangan biaya pengeluaran perusahaan.
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