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LAMPIRAN 

Lampiran 1 SOP Tying 

 

 

 

 
 

PT BINTANG ASAHI TEXTILE INDUSTRI 

STANDARD OPERATING PROCEDURE 

SOP PROSES TYING WEAVING SHUTLLE 
 
TUJUAN 
Pemeriksaan benang silang pada hasil tying di mesin tenun untuk meminimalisir 
benang silang hasil tying 
RUANG LINGKUP 
Kegiatan proses tying 
DEFINISI 
Kepala Produksi 
DOKUMEN 
Laporan harian proses tying 
Rekapan naik beam tying per bulan 
URAIAN PROSEDUR 

TANGGUNG 
JAWAB 

NO URAIAN PROSEDUR DOKUMEN/FORMULIR 

Kepala Shift 1 Memeriksa pelaksanaan  
kegiatan proses tying 

Laporan harian proses 
tying 

Operator Tying 2 Melaksanakan kegiatan 
Proses tying 

Laporan harian proses 
tying 

Operator Tying 3 Periksa benang silang hasil 
tying 

Rekapan naik beam 
tying per bulan 
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Lampiran 2 Instruksi Kerja (IK) Tying

NO INSTRUKSI KERJA 
TYING 

KETERANGAN 

1 Sebelum proses tying  Benang sisa dari finish beam, dipotong 
dibelakang mesin dengan panjang kurang 
lebih 2 meter dengan posisi benang tetap 
pada sisir, gun dan dropper 

 Sisabenang lusi yang dipotong
diratakan/diluruskan dengan sikat agar tidak 
kusut (ruwet), kemudian di tali atau di 
bundel,dan di taruh diatas kamran 

 Mesin tenun dibersihkan, cek kondisi mesin, 
laksanakan oiling dan greasing 

2 Proses Tying 
(Beam Baru) 

 Ambil beam sizing/beam baru yang sesuai 
nomor urutnya dengan beam yang telah 
habis(yang akan diganti), lalu naikkan ke 
mesin tenun 

 Tarik ujung benang dari beam baru, dibantu 
dengan alat press penjepit dengan posisi 
benang merata, tarik sampai rata dan tidak 
silang 

 Permukaan benang yang sudah rata 
ditempel isolasi (lakban) untuk 
mendapatkan benang rata 

 Siapkan frame meja tying, posisikan 
dibelakang mesin tenun (sejajar dengan 
back rest) mepet backroll. 

 Benang dari beam baru (bawah) ditarik, 
naikkan di atas meja frame tying dengan 
merata. Posisi benang yang di isolasi tepat 
di depan press I, dipress/jepit. 

 Permukaan benang dibelakang press I 
disisir menggunakan sisir panjang sampai 
permukaan benang merata semua 

 Bila sudah rata semua, ujung benang 
kaitkan pada roll brush dan putar roll brush 
sampai didapatkan permukaan benang rata 
dengan ketegangan sama 

 Sisir ulang permukaan benang dengan sisir 
panjang sambil roll brush diputar ke 
belakang hingga permukaan benang benar-
benar lurus dan rata. 

 Sebelum di-press II posisi benang harus 
lurus dengan siku frame tying, kemudian 
dilakukan press keII.. 

 Sikat permukaan benang dengan nylon baja 
agar benang tidak lengket/terpisah satu- 
satu serta lurus sejajar. 

 Potong sisa benang di belakang press. 
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NO INSTRUKSI KERJA 
TYING 

KETERANGAN 

3 Proses Tying II 
(Beam Finish) 

 Siapkan diatas meja frame tying sisa benang 
dari beam lama. 

 Luruskan dengan menggunakan sikat nylon 
sambil ditarik lurus (setiap 10 cm permukaan 
benang). 

 Kaitkan ke roll brush hingga selesai seluruh 
permukaan benang. 

 Sisir dengan sikat panjang, penyisiran dari 
belakang dropper berulang-ulang sampai 
permukaan benang benar-benar lurus sejajar 

 Permukaan benang disisir kembali sampai 
press I, permukaan harus rata semua. 

 Teruskan penyisiran panjang hingga posisi 
press II, cek posisi benang harus lurus antara 
sheet bawah dan sheet atas, permukaan 
benang di-press keII. 

 Potong sisa benang di belakang press II. 
 Turunkan roll brush, bersihkan sisa benang 

dan potongan waste.  
 Cek tension untuk mengatur tegangan 

benang antara sheet bawah dan sheet atas 
dengan memutar kekanan baut pengatur 
tegangan. 

 Permukaan benang diratakan kembali dengan 
menggunakan nylon dan sikat baja agar 
permukaan benang benar-benar lurus dan 
sejajar. 

 Cek benang yang putus pada dropper dan 
jumlah pinggiran, kemudian diberi tanda. 
 

4 Proses Pokok Tying  Naikkan mesin tying ke meja frame. 
 Pasang jarum selektor, sesuaikan dengan 

nomor benang yang akan diproses. 
 Jarum selektor ada dua, atas dan bawah 

pemasangan. 
 Penggunaan jarum selector. 
 Selector atas dengan kode lubang atas. 
 Selector bawah dengan kode lubang 

bawah. 
 Pasang kabel dari stop kontak ke power 

supply dan pasang kabel head tying 
 Lakukan test penyambungan secara manual, 

kemudian test jarum selektor dengan speed 
rendah. Apabila hasil sambungan baik, 
speed di percepat. 
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NO INSTRUKSI KERJA 
TYING 

KETERANGAN 

4 Proses Pokok Tying  Selama proses tying, operator 
mengecek cara kerja jarum, agar tidak 
ada benang tersambung double atau 
lepas tidak tersambung. 

 Bila terjadi hal seperti tersebut di atas, 
mesin agar diberhentikan, perbaiki 
sambungan benang dengan tangan. 

 Setelah benang tersambung semua, 
lepaskan kabel dari stop kontak 

 Ambil mesin tying, masukkan lagi ke 
box/kotak tying. 

 Beam tenun putar ke bawah pelan- 
pelan agar benang tegang/keras. 

 Kontakkan gigi beam flange dengan gigi 
let off motion. 

 Kendorkan tension untuk mendapatkan 
sambungan di dropper supaya tidak 
bundet, setelah itu kembali lagi ke 
tension. 

 Jalankan mesin tenun hingga 
sambungan sampai dibelakang gun ± 
15 cm, stop mesin. 

 Buka shedding hingga benang 
membentuk mulut lusi, sambungan 
disikat dengan sikat nylon agar 
sambungan tidak saling berkaitan. 

 Lepas ring temple. 
 Tarik benang lusi menggunakan handle 

take up, hingga posisi sambungan 
masuk ke depan sisir (sambungan se- 
level dengan ring temple). 

 Pasang kembali ring temple, atur 
tegangan benang lusi. 

 Mesin tenun siap dijalankan kembali. 
 Cek permukaan kain, apabila ada 

benang double segera diambil 
 Jalankan sampai menjadi kain (mesin 

lancar). Cek hasil kain benar-benar 
bagus. 

 Serahkan ke operator loom (operator 
yang jaga). 
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Lampiran 3 Proses Pencucian Mesin Tying 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Lampiran 4 Jarum Selector 
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Lampiran 5 Frame  Tying 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Lampiran 6 Kartu Proses Weaving Shuttle 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

48 
 

Lampiran 7 Layout Weaving Shuttle 

LAYOUT WEAVING I DAN II PT BINTANG ASAHI TEXTILE INDUSTRY 

 

 

 
 
 
  

Keterangan : tulisan yang diberi highlight kuning, mesin tidak beroperasi. 

Gd. Spare Part    Listrik Pirn Winder Liong Fung  Musholla WC WC 
Gudang 

persiapan WC Boiler Panel WC Kom 
pres
or 

Bengk
 

Pirn 
Winder 
LiongF

ung  

 

D1 75’’ 

132 MC 

Pirn Winder Pirn Winder RRT 

 

 

D2 56’’ 

140 MC 

 

 

E2 56’’ 

140 MC 

 

 

A1 56’’ 

140 MC 

 

 

C1 52’’ 

154 MC 

 

 

F2 75’’ 

132 MC 

 

 

B1 75’’ 

132 MC 

 

Sizing 

3 MC 

Pirn 
Winder 

Gudang 

Obat 

Area 
Beam 

H2 75’’ 

120 
MC 

 

 

 

A2 75’’ 

144 MC 

 

 

 

 

 

 

 

G2 75’’ 

126 MC 

C2 
75’’ 

24 

C2 56’’ 

120 MC 

Kantin 
Weaving 

 Gudang Gudang 

Kayu 

Kantor Absen

 

 

 

E1 75’’ 

144 MC 

 

 

 

 

 

 

 

Gudang Kantor Musholla 

Warping 

6 MC 

Reaching 

Folding 

& 

inspecting 

WC 

Rewinding 

Boil
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