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RINGKASAN

PT Kemilau Kharisma Sejahtera adalah salah satu perusahaan tekstil yang
memproduksi kain grey. PT Kemilau Kharisma Sejahtera beralamat di Jl. Raya
Solo-Sragen Km. 13, Desa Kebak, Kecamatan Kebakkramat, Kabupaten
Karanganyar. Berdasarkan permasalahan yang ditemukan, diketahui terjadi
downtime sebanyak 9.202 menit dalam jangka waktu satu bulan. Penelitian ini
bertujuan untuk menganalisis faktor-faktor apa saja yang menyebabkan
kegagalan atau kerusakan pada mesin Shuttle RRC G263Z Type 56” dan
merumuskan tindakan apa yang harus dilakukan terhadap kegagalan atau
kerusakan pada mesin Shuttle RRC G263Z Type 56”. Penelitian dilakukan
menggunakan metode Reliability Centered Maintenance (RCM). Dari hasil
penelitian dapat diketahui faktor penyebab downtime yang tinggi pada mesin
yang dianalisis dari gerakan lima pokok pertenunan yaitu let off motion, shedding
motion, picking motion, beating motion, dan take up motion. Berdasarkan RCM
Decision Worksheet diketahui bahwa pada setiap komponen dalam subsistem 5
gerakan pokok pertenunan memiliki metode kegagalan yang menimbulkan
operational consequences. Berdasarkan RCM Decision Worksheet , kebijakan
perawatan untuk komponen mesin tenun yaitu Scheduled discard task dan
Redesign. Kebijakan tersebut tergantung pada failure mode masing-masing
komponen. Pada komponen feed conection dan picker diperlukan redesign ulang
dengan cara menambah ketebalan 10 mm pada feed conection dan 15 mm
pada picker untuk mencegah terjadinya kerusakan pada feed conection dan
picker. Sebagai salah satu upaya untuk mengurangi kerusakan atau sebagai
tindakan pencegahan terjadinya kerusakan, maka akan dilakukan pengecekan
berkala yaitu setiap satu minggu dengan metode pengecekan yang beragam
untuk tiap komponennya.
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