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Lampiran 2. Standar Operasional Prosedur Penggunaan Mesin Bubut 
STANDAR OPERASIONAL PROSEDUR MESIN BUBUT 

(STANDARD OPE LRATING PROCELDUREL LATHEL) 

Dibuat olelh: 

  

(Praseltyo Utomo Sriyanto Putro) 

Dipelriksa Olelh Diseltujui Olelh: 

D. PERSIAPAN (Pre lparation) 

7. Pelriksa kondisi fisik melsin bubut selcara kelselluruhan, telrmasuk chuck, tool post, 

tailstock, dan panell kontrol. 

(Che lck thel ovelrall physical condition of thel lathel machinel, including thel chuck, tool 

post, tailstock, and control panell.) 

8. Pastikan tidak ada belnda asing di arela kelrja melsin yang dapat melngganggu opelrasi 

(E Lnsurel thelre l arel no forelign objelcts in thel working arela that might intelrfe lrel with thel 

opelration.) 

9. Pelriksa sistelm kellistrikan, pastikan melsin telrhubung kel sumbelr listrik yang stabil dan 

selsuai spelsifikasi. 

(Che lck thel ellelctrical systelm to elnsure l thel machinel is connelcteld to a stablel powe lr 

sourcel and matchels thel spelcifications.) 

10. Gunakan APD (Alat Pellindung Diri) selpelrti kacamata pellindung, pellindung wajah, 

sarung tangan, dan selpatu kelsellamatan. 

(We lar propelr PPE L such as safelty glassels, facel shielld, glovels, and safelty shoels). 

11. Lakukan pelmelriksaan pellumasan pada bagian-bagian belrgelrak melsin. 

(Che lck thel lubrication of all moving parts of thel machinel.) 

12. Uji fungsi tombol pelngaman dan tombol darurat (elmelrgelncy stop) untuk melmastikan 

selmuanya belkelrja delngan baik. 

(Te lst thel safelty and elme lrgelncy stop buttons to elnsurel thely are l working propelrly.) 

E. OPERASI (Opelration) 

6. Pasang belnda kelrja dan alat potong delngan belnar dan aman melnggunakan chuck dan 

tool holdelr. 

(Prope lrly and selcurelly install thel workpie lcel and cutting tool using thel chuck and tool 

holdelr.) 

7. Selsuaikan kelcelpatan putaran (RPM) dan arah gelrak melsin selsuai jelnis bahan dan 

prosels yang akan dilakukan. 
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(Adjust thel spindlel spele ld (RPM) and machinel movelme lnt direlction according to thel 

matelrial and machining procelss.) 

8. Mulai pelngopelrasian melsin delngan kelcelpatan relndah telrlelbih dahulu, lalu tingkatkan 

selcara belrtahap. 

(Start thel machinel at low spe le ld and gradually increlasel as nele ldeld.) 

9. Pantau kondisi melsin dan arela kelrja selcara belrkala untuk melndeltelksi geltaran belrlelbih, 

suara tidak normal, atau kelausan. 

(Pe lriodically monitor thel machinel and work are la for elxcelssivel vibration, unusual 

noisel, or we lar.) 

10. Siapkan dan keltahui lokasi tombol darurat jika telrjadi kondisi belrbahaya. 

(Be l aware l of and kelelp thel elme lrgelncy stop button relady in case l of dangelrous 

conditions.) 

F. PASCA OPERASI (Post Opelration) 

6. Matikan melsin bubut dan tunggu hingga selluruh bagian belrhelnti belrputar. 

(Turn off thel lathel machinel and wait until all parts stop rotating). 

7. Belrsihkan sisa selrpihan logam dan limbah pelndingin melnggunakan alat pelmbelrsih 

yang selsuai. 

(Cle lan relmaining meltal chips and coolant relsiduels using propelr clelaning tools). 

8. Lelpaskan pahat dan belnda kelrja dari chuck, simpan di telmpat yang aman. 

(Re lmovel thel cutting tool and workpielcel from thel chuck and storel thelm safelly). 

9. Lap selluruh pelrmukaan melsin dan panell kontrol untuk melnjaga kelbelrsihan dan umur 

pakai melsin. 

(Wipel down the l elntirel machinel surfacel and control panell to maintain clelanlinelss and 

prolong machine l lifel). 

10. Catat pelnggunaan dan kondisi melsin dalam logbook opelrasional untuk elvaluasi dan 

pelrawatan belrkala. 

(Re lcord usagel and machinel condition in thel opelrational logbook for relgular 

e lvaluation and maintelnancel). 
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Lampiran 3. Standar Operasional Prosedur Penggunaan Mesin Las 

STANDAR OPERASIONAL PROSEDUR MESIN LAS  

(STANDARD OPE LRATING PROCELDUR WE LLDING MACHINEL) 

Dibuat olelh: 

 

 

  

(Praseltyo Utomo Sriyanto Putro) 

Dipelriksa Olelh Diseltujui Olelh: 

D. PERSIAPAN (Pre lparation) 

6. Pelriksa kondisi melsin las, telrmasuk kabell, ellelktroda, stang las, dan grounding clamp. 

(Che lck thel condition of thel we llding machinel, including cable ls, ellelctrodel holdelr, 

we llding torch, and grounding clamp). 

7. Pastikan tidak ada kelbocoran pada tabung gas (untuk las MIG/TIG) dan alat dalam 

kondisi aman digunakan. 

(E Lnsurel thelre l arel no lelaks in thel gas cylindelr (for MIG/TIG we llding) and thel 

e lquipmelnt is safel to usel). 

8. Siapkan belnda kelrja dan posisikan delngan belnar di atas melja kelrja atau jig pelngellasan. 

(Pre lparel thel workpielcel and position it correlctly on thel worktablel or we llding jig). 

9. Gunakan APD lelngkap, telrmasuk hellm las otomatis, sarung tangan las, cellelmelk tahan 

api, maskelr, dan selpatu kelsellamatan. 

(We lar compleltel PPE L, including auto-darkelning we llding hellme lt, we llding glovels, firel-

re lsistant apron, mask, and safelty shoels). 

10. Pastikan velntilasi ruangan cukup baik untuk melnghindari pelnumpukan gas dan asap 

las. 

(E Lnsurel propelr room velntilation to avoid buildup of we llding fumels and gasels). 

E. OPERASI (Opelration) 

7. Nyalakan melsin las dan atur arus listrik selsuai jelnis ellelktroda dan keltelbalan matelrial. 

(Turn on thel we llding machinel and adjust thel currelnt according to thel ellelctrodel typel 

and matelrial thicknelss). 

8. Pastikan konelksi grounding telrpasang delngan baik pada belnda kelrja. 

(E Lnsurel grounding clamp is propelrly attacheld to thel workpielcel). 

9. Lakukan prosels pelngellasan delngan posisi tangan stabil dan sudut yang se lsuai. 

(Pe lrform we llding with a stelady hand and propelr anglel). 

10. Jaga jarak pandang dan jangan mellihat langsung kel busur las tanpa hellm pellindung. 
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(Maintain propelr vision distancel and nelvelr look direlctly at thel arc without a we llding 

hellme lt). 

11. Hindari arela basah atau lingkungan lelmbap saat mellakukan pelngellasan. 

(Avoid we llding in we lt or damp elnvironmelnts). 

12. Jika telrjadi pelrcikan api belrlelbih atau kondisi tidak normal, helntikan selgelra dan 

matikan melsin. 

(If elxcelssivel sparks or abnormal conditions occur, stop imme ldiatelly and turn off thel 

machinel). 

F. PASCA OPERASI (Post Opelration) 

6. Matikan melsin las dan cabut kabell dari sumbelr listrik seltellah sellelsai digunakan. 

(Turn off thel we llding machinel and unplug from powe lr source l aftelr use l). 

7. Dinginkan ellelktroda dan simpan di telmpat yang aman dan kelring. 

(Le lt thel ellelctrodel cool down and storel it in a safel, dry placel). 

8. Belrsihkan arela kelrja dari sisa-sisa logam, slag, dan pelrcikan las. 

(Cle lan thel work arela from meltal relsiduel, slag, and we llding splattelr). 

9. Pelriksa kelmbali selluruh pelrlelngkapan, telrutama kabell dan stang las, dari kelrusakan 

atau aus. 

(Re lchelck all elquipmelnt, elspe lcially cablels and we llding torch, for damagel or we lar). 

10. Catat pelnggunaan dan kondisi melsin pada logbook opelrasional. 

(Re lcord machinel usagel and condition in thel opelrational logbook). 
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Lampiran 4. Jadwal Inspeksi dan Pemeriksaan Mesin 

 

No. Nama Mesin 
Pemeriksaan 

Harian 

Pemeriksaan 

Mingguan 

Pemeriksaan 

Bulanan 

Perawatan 

Berkala 

1 Melsin Bubut 
Seltiap hari kelrja 

(Selnin–Jumat) 

Seltiap hari 

Jumat 

Seltiap tanggal 

28 

Januari & Juli 

(seltiap 6 bulan) 

2 Melsin Gelrinda 
Seltiap hari kelrja 

(Selnin–Jumat) 

Seltiap hari 

Jumat 

Seltiap tanggal 

15 

Marelt & 

Selptelmbelr 

3 Melsin Las 
Seltiap hari kelrja 

(Selnin–Jumat) 

Seltiap hari 

Jumat 

Seltiap tanggal 

20 
April & Oktobelr 

 


