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LAMPIRAN 

 

Lampiran 1 Formulir QC inspecting 

 

Sumber: Dokumentasi pribadi, 2023 
 
 

  



 

 

 

 

 

 

Lampiran 2 Data 3 bulan sebelum perawatan cops change 

 

Sumber: Unit weaving loom III PC GKBI, 2023 

 

  



 

 

 

 

 

Lampiran 3 Wawancara perawatan cops change 

 

 

Sumber: Dokumen pribadi, 2023 

 



 

 

 

 

Lampiran 4 Data 2 bulan setelah perawatan cops change 

 



 

  
 

Lampiran 5 Preventif harian cops change 

 

Maintanance Kepala Unit Weaving 
 
 
 
 
 
Andi Miftakhul Munir 

 
 
 
 
 
Agung Triyoko, S.ST., 

JADWAL PREVENTIF HARIAN COPS CHANGE 

Bulan: Juni 

No Nama Alat 
Pengecekan yang 

dilakukan 
Metode/Cara Frekuensi 

Tanggal 

 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 
 

1 Sensor 
Pengecekan kepekaan 

sensor 

Melakukan kalibrasi 
ulang dengan menyetel 

putaran sensor 
2x sehari 

                              

 

2 Selenoid 
Pengecekan kebersihan 

lingkungan 
penyemprotan pada 
komponen selenoid 

1x sehari 

                              
 

3 Hopper 
Pengolian dan 
penyemprotan 

Pemberian oli pada 
bearing hopper dan 
penyemprotan pada 
komponen hopper 

3x sehari 

                              

 

Keterangan: 
 

V = SUDAH DILAKUKAN 
 

X = TIDAK DILAKUKAN                                   
 



 

  
 

Lampiran 6 Manual book mesin shuttle toyoda GH-08 

CHOP CHANGE/PERGANTIAN PAKAN PROSEDUR SETTINGAN: 

1. Cek kebersihan dan keausan bagian Chop Change  

2. Cek dan setting kekocakan Crank Arm dan Crank Metal 

3. Cek dan setting kelincinan Transmeting rod dan Bearing Housing  

4. Cek dan setting Shifting lever dengan Holder jarak 1,5 mm  

5. Cek dan setting Spring Hooker, Shuttle Feeler, Bracket Shuttle Feeler dan 

Pin-nya 

6. Cek dan setting jarak Stopper Shuttle Feeler dengan Frame 7 cm  

7. Cek dan setting Connecting rod dengan Cam 1,5 mm dengan mengadjust 

ukur jarak sisir dengan Brast beam 17 cm posisi engkol kebawah atau 

Shuttle Feeler waktu kerja maksimum, Bunter dan Latch Finger jarak 35 mm 

dengan jalan memutar Crank Shaft. Starting Cam diputar dan menyentuh 

Bowl 

8. Cek dan setting posisi Stud Lacth Finger posisi ditengah adjust ketinggian 

Lacth Finger dengan Bunter dengan cara Shuttle Feeler kedepan/kerja 

dengan mengadjust Lacthdepreser sehingga Latch Finger bertemu lurus 

dengan Bunter pada lekukanya 

9. Cek dan setting End Cutter jarak 2 mm dengan Shuttle dan rata 

10. Cek dan setting jarak Transfeerer dengan cicin kleting 1,5-2 mm 

11. Cek dan setting Stoper for transfeerer dengan Transfeerer jarak 1-2 dropper  

12. Cek dan setting posisi Shuttle masuk ke Shuttle box cincin kleting kelihatan 

Satu  

13. Cek dan setting ulang dan dipastikan saat pergantian palet harus baik dan 

End Cutter berfungsi 

14. Dampak bila tidak dilakukan settingan : 

1. Rantas 

2. Palet patah atau lepas 

3. PRD 

4. Pakan dobel 

5. Shuttle rusak 

Sumber: Unit loom II PC GKBI Medari 

  



 

  
 

 

Lampiran 7 SOP Maintenance 

 

 

Sumber: PC GKBI Medari 

  

Tujuan Sebagai acuan dalam memperbaiki mesin Toyoda GH.8 R/S 56"

Tata Tertib

Direvisi Oleh :

(H. Santosa Widodo)

Disahkan Oleh :

(M. Andree TR) (H Jamhari)

0018 13 September 2017

Loom Shuttle

Unit Weaving/

SOP MONTIR ZONA
No Revisi : Tanggal Revisi :No SOP :

WV.SHTL2.0018
PC GKBI Medari

a. Wajib mengikuti apel masuk dan berdo'a 10 menit sebelum 
Jam kerja dimulai

b. Berseragam rapi sesuai aturan di PKB
c. Bekerja tepat waktu
d. Taat patuh dalam melaksanakan instruksi atasan dan peraturan

perusahaan sesuai dengan PKB
e. Melaksanakan pekerjaan dengan baik sesuai dengan jobnya
f. Melaporkan dan mencatat setiap pemakaian spare-parts

1. AWAL
g. Mempersiapkan alat kerja 
h. Membersihkan Waste dibawah mesin dengan stick di Zonanya
i.  Menarik hand pump dan cek selang oil 
j.  Cek dan setting oil bumper,shuttle stop baut-baut kondisi mesin

dan permukaan kain di Zonanya 
k. Cek dan setting beam baru bila ada proses beam baru ( meliputi:

Warp line, tension, sheeding, beating, silangan, lebar kain dan 
permukaan kain, Ring Tample) 

l. Komunikasi yang baik dengan teman sekerja dan lingkungannya

2. PROSES / PREVENTIF
a. Preventif dan Kebersihan1 Mc/han meliputi

- Cek dan setting 5 gerakan pokok (Sheeding. Picking. Let 
of, Beating, Taking up)

- Cek dan setting warp stop Weft stop, Brake/Vas pulley. 
Chop change, Upper cutter, Ring temple, Rol kain ) 

b. Menindaklanjuti laporan hasil kwalitas dari GF
c. Menjaga kelancaran dan kebersihan mesin 
d. Cek Beam baru, Cek pemotongan palet Cek Benang sambung

3. AKHIR
a. Cek ulang hasil preventif dan permukaan kain 
b. Membuat laporan dari hasil pekerjaannya
c. Cek dan memasukan kembali peralatan pada tempatnya 
d. Mengikuti apel pulang



 

  
 

Lampiran 8 Lembar pengesahan Praktik Kerja Lapangan 

 

Sumber: Unit Personalia PC GKBI Medari 
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