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ABSTRAK 

 
Mesin Full Automatic Vacuum Blood Tube merupakan salah satu mesin 

yang terdapat pada PT. ALAT KESEHATAN di Area Cikarang yang digunakan 

untuk memproduksi Vacuum blood tube. Cap tabung darah pada proses produksi 

seringkali terbalik, karena tekanan udara yang turun pada saat proses di mesin 

vacuuming and cap pressing bersamaan dengan roller bowl pada mesin cap feeding 

advice yang tetap berjalan. Posisi cap yang terbalik akan berlanjut sampai ke proses 

finish pada mesin Full Automatic Vacuum Blood Tube yang mengakibatkan produk 

NG, maka di perlukanya man power untuk memonitoring cap yang terbalik guna 

memperbaiki posisi cap ke posisi normal dan mematikan mesin cap adding 

sementara. Oleh karena itu untuk menanggulangi hal tersebut dilakukan modifikasi 

program PLC dan penambahan sensor silinder sebagai langkah antisipasi produk 

sehingga seluruh produk cap tidak ada yang terbalik. Dari hasil modifikasi ini sudah 

dipastikan keefisensianya dengan melakukan pengujian sebanyak sepuluh batch 

dengan jumlah setiap batch 5000 buah produk dan tidak ada satupun cap tabung 

darah yang terbalik atau 0% produk NG, jadi tidak perlu adanya tambahan man 

power untuk memonitoring dan tambahan mesin kompresor untuk menstabilkan 

tekanan udara di 5bar  

 

Kata kunci : PLC, Sensor silinder, Posisi Cap tabung darah. 
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ABSTRACT 

 

Full Automatic Vacuum Blood Tube Machine is one of the machines found 

at PT. ALAT KESEHATAN in Cikarang Area which is used to produce Vacuum 

blood tubes. The blood tube cap in the production process is often inverted, due to 

the air pressure that drops during the process in the vacuuming and cap pressing 

machine along with the roller bowl on the cap feeding advice machine that is still 

running. The inverted cap position will continue to the finish process on the Full 

Automatic Vacuum Blood Tube machine which results in NG products, so man 

power is needed to monitor the inverted cap to correct the cap position to the 

normal position and turn off the cap adding machine temporarily. Therefore, to 

overcome this, a modification of the PLC program and the addition of a cylinder 

sensor as a product anticipation step is carried out so that all cap products are not 

inverted. From the results of this modification, it has been confirmed its efficiency 

by testing ten batches with the number of each batch of 5000 products and none of 

the blood tube caps are upside down or 0% NG products, so there is no need for 

additional man power to monitor and additional compressor machines to stabilize 

air pressure at 5bar.  

 

Keywords: PLC, Cylinder sensor, Blood tube stamp position.  
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