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INTISARI 

Berdasarkan pengamatan saat pelaksanaan Kerja Industri di PT Indorama 
Synthetics Tbk ditemukan adanya masalah pada kualitas sliver drawing finisher 
hasil dari mesin drawing Finisher tipe RSB-D 45 berupa tingginya nilai 
ketidakrataan yang sudah melampaui batas standar perusahaan yaitu 1,45% 
dengan standar 1,3% toleransi 0,05. Salah satu upaya untuk menurunkan nilai 
ketidakrataan yaitu dengan mengoptimasi kinerja dari perangkat autoleveller dan 
faktor yang mempengaruhi kinerja dari Autoleveller yaitu LAP (Levelling Action 
Point). Penentuan LAP yang tepat dapat menghasilkan kerataan yang baik, maka 
dilakukan percobaan variasi titik LAP dengan tujuan menemukan titik LAP yang 
tepat untuk menghasilkan kerataan sesuai dengan standar perusahaan. 

Metode penelitian ini dilakukan dengan mengubah penyetelan LAP pada layar 
monitor kemudian menguji kerataan sampel menggunakan Uster Tester 5 dan 
mengolah data dengan tujuan melihat adanya pengaruh terhadap ketidakrataan 
sliver dan menentukan penyetelan mana yang menghasilkan kerataan sesuai 
dengan standar perusahaan. 

Kebaruan dari penelitian ini di mana penentuan secara manual dilakukan pada 
mesin Rieter RSB-D 45 di PT Indorama Synthetics Tbk sesuai dengan standar 
Rieter untuk mengetahui optimasi titik Levelling Action Point. Hasil dari percobaan 
diperoleh bahwa penentuan Levelling Action Point memiliki pengaruh terhadap 
ketidakrataan dan hasil Uster Tester dengan LAP 936 mm, 939 mm (LAP Normal) 
dan 942 mm berturut-turut yaitu 1,33%, 1,36% dan 1,45%. Dari hasil data tersebut 
dapat disimpulkan bahwa penyetelan LAP yang tepat pada proses produksi sliver 
drawing finisher 100% cotton yaitu pada 936 mm dan 939 mm dengan hasil Uster 
Tester yang sesuai dengan standar dan toleransi perusahaan. Manfaat penelitian 
ini adalah penyetelan yang dapat digunakan oleh perusahaan guna meningkatkan 
kualitas produk yang dihasilkan. 

  


