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LAMPIRAN

Lampiran 1. laporan perbaikan mesin AJL

LAPORAN PERBAIKAN MESIN AJL

TANGGAL - 18/05/2023

SDM MEKANIK REPAIR. - Andi Yunus

SHIFT - Alpagi
TROUBLE :

MC B2 - Luping/M 164 (KUALITAS)

Penyebab : Cutter seret

Perbaikan : sewvice cutter

Jam : 07.30-07 40

MC AZ : p. balik 1/1 B.Rhs/M 414 (KUALITAS)

Penyebab : pakan mlintir

Perbaikan : setting whs, setting diagram sub nozle

Jam - 07.50-07 58

MC F3 : p. balik 1/1 b.rhs/M 14 (KUALITAS)

Penyebab : cutter tumpul

Perbaikan - service cutter

Jam - 11.10-11.20

MC E5 : p.balik b.rhs/M 141 (KUALITAS)

Penyebab : cutter seret

Perbaikan - Senice cutter

Jam : 11.21-11.31

MC B6 : pinggiran rusak b.rhs (KUALITAS)

Penyebab : Selang cutter putus

Perbaikan : ganti selang cutter

Jam : 12.20-12.24

MC E2 : mesin stop/M 58 (MEKANIK)

Penyebab : baut teflon patah (T)

Perbaikan : pindai ulang tuck in

Jam : 13.15-13.20
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Lampiran 2 cacat luping
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Lampiran 3 Intruksi Kerja (IK) penyetelan beam

PT. USMANTEX

JUIMAIKSRPRSOL.16

INSTRUKSI KERJIA

NAIK BEAM CUCUKAN MESIN AL

DIVISI WEAVING AJL

1. | Ruang Lingkup : Menzikkan beam cucukan mesin AL di bagian Weaving Il

2z Referensi H 1) 153 2001:2015 rentang Sistem Manajemen Mutu

2] S0P Beam Bary UWN/P/RPR/OL1

Z. | Pelaksana : Koordinator dan beam steller bertanggung jawsakb dalam instruksi

kerjz.nzik beam cycuksn mesin AJL

=l Mesin/alat : 1). Kungi L 1 set

2). Rrei-+

3). Kunci ring/pas 7,8,10,11,12,13,17,15,22 24
4). M=ateran

5). Kunci torgue

4. | Lampiran Pendukung : -

& Instruksi Kerja

1)  Memeecsizpkan alat-alat keria vang dibutubkan

2) Membongkar me yang habiz beam dengan rencana habis n konstruksi baru dan saat

3)  Membersibkan ssluuh basian mesin yang sudah. dibangkar.

4]  Melakukan pelumasan di bagian-bagian mesin yang telah ditentukan (penjepit Kamran
kanan kiri, harness rod, dobby level, backrgll, back rest, gear let off]

5)  Melakukan penvettinean.dan menaikkan beam gucukan sesuai rencana naik.di mesin

(3] Mengeluarkan gun dari Kamran dan dropper dari rel dropper jika ada sisa

7] Memeriksa semus kaut Kamran dan melakukan pengsncansan baus Kamran dengan kune,
tersue densan kekuzatan 3-9MM

8) Sebelum ditata di beam truck sisir dibungzkus dengan kardus agar tidak rusak saat terkena
benturan.

5)  Memindahkan beam cucukan dari rak cucukan ke beam truck

10} Sast beam truck membawsa beam cucukan dipastikan hati-hati dalam proses jalan menuju
k2 mesin

11} Saatsudahsamesidihselakang mesin AlL lakukan proses naik

12} Pastikan bearing adaptor lJurus dengan dudukan yang ada di mesin (beam siap diletakkan
di dudukannya adaptor, proses turun gelan-pelan

13) Sebelum menurunkan Kamran dan dropper, frame depan mesin dilepas dan diturunkan
dabuby (sgar fidak membentur sisic 533t proses pelepasan sisic)

12} Sebelum menurunkan Kamran dan dropper, frame depan mesin dilepas dan diturunkan
dahuly (agar tidak membentur sisic saat proses pelepasan sisic)

14) Kamran dan dropper ditucunkan sampai dengan pas dengan dudukan yvang ada di muesin

15} Faszang pengait kamran atau hardness rod kanan kir dan tengah,

PT. USMAMNTEX

INSTRUKS] KERJA

MNAIK BEAM CUCUKAN MESIN AL

DIVES] WEAVING AL

15}

17}
12}
19}
20}
21}
22}

23)
24)

25}

25}
27}

Setting guide Kamran ataw penjepit Kamran kanan kirl dengan jarak toleransi bebas 1-
2mm
Pasang sisir di dudukan yang sudah ada dan kencangkan dengan kekwatan 10MM
Easzzng frame atas mssin
Memaszang hardness guide R/L dengan jarak 1-2 mm
Memasang sisir dengan kekuatan 10MM untuk mesin gamma dan 13MM untuk mesin gtm
Memaszang press Kamran gtas dao bawab dengan jarak kurang lshib 1-2 mm
Mengikat lusi dengan lebar maksimal Som (tension jkatan jangan teralu kencang atsu wire
sisir Jangan sampai ketarik oleh lusi

benang leno
Memasang ring temple kanan kiri dan tengah dengan pinggir kain sejajar dengan posi
pinggir ring temple
Setting dobby sesusi denzan anyvaman gada konstruksi yang akan izlan dengan merabah
cam dobby ny=a
Cek semua baut-baug yang ada sebslum mesin diiainkan,
Mesin sizsp jalan

5. Pengesahan :

Diszhkamn Olsh Diperiksa Oleh Dibuzt Oleh
Heri Supriyanto Widiyanto Mifta Fahrodin
Management Representative Fl Ke giala Diwvizsi Weawving AJL nator Mon Shift
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Lampiran 4 gambar mesin
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Lampiran 5 Spesifikasi Mesin
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Lampiran 6 hasil sebelum dan sesudah perbaikan
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Lampiran 7 Intruksi kerja (IK) setting cutter

2} S0P Beam Bary, LR/ P AIL/OS

IMSTRUKS] KERLA e Dak. [T 5
| drmr £
SETTING CUTTER AlL Revis 0
Tgl. Efektif 5 Juli 202
FT. USMANTEX DIVES| WEAVING AJL Tgl. Revisi 1 Jufi 202
1. | Ruang Lingkup | E=giztan Prozes Seting Cutter
2. [ referensi o[ 1) 150 BD01:2015 tentang Sistern Manzjemsn Mutu

3. | Pelaksana . | Mekanik Repair

4. | Lampiran Pendukung E
5. | Instruksi Kerja T

If  Memgerziapkan alat-alat kera yang Qoutunkan

2} Posizlmesin di top.,

3} Melepasbaut L4 2 buah].

4} H=ad Cutter di Jepas dibzwa ke meia kera mekanik
5}  Lepas Blade Cutter, Spring Cutter

zafety.
7} Head Cutter d3n Spring cutter di rakit kemball
B}  Mur posizi di kencanghkan (diberi tands garis)
o kEndorkan sedikt, [l putar 1 pUiEmEn + 45° pularan
10} Cek ketakaman dan pergeran Cutter
11} Jika terlaly kencang, kendorkan 10°
12} zebaliknys jika kurang kencang, tembah kekencangan 10°
13} Head Cutter siap pasang di mesin dengan mengencanzkan baut L4
14} Mesin sigp di jalankan.,

6}  Bersihkan mengzunkan Tiner, sebelum melakukan kebersihan mengzunakan kacamata

6. Fengesaban -
Cizahkan Oleh Ciperiksa Cleh Cabust Ol=h
Her Supriyanto Widivanto Hifta Fahrodin
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