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RINGKASAN 

Untuk mendukung pemenuhan tenaga kerja industri tekstil dan produk tekstil yang 
mempunyai kompetensi yang sesuai dengan kebutuhan industri maka didirikan 
Akademi Komunitas Industri Tekstil dan Produk Surakarta (AK Tekstil Solo). 
Sabagi Institusi Pendidikan Tinggi vokasi di bawah Kementerian Perindustrian, 
diharapkan lulusan yang dihasilkan dapat memenuhi kebutuhan tenaga kerja 
industri. Praktik kerja lapangan ini berfokus pada mesin sizing sucker muller 
dibagian khususnya diproses persiapan, karena adanya pemborosan pemakaian 
kanji untuk kontruksi R38 yang ditenun pada mesin tenun shuttle. Proses 
penganjian adalah salah satu aspek terpenting dalam memperlancar proses 
pertenunan. 

Selain menjaga kualitas produk merupakan faktor yang menentukan kepuasan 
konsumen. Selain perusahaan memperhatikan kepuasan konsumen perusahaan 
harus mampu melihat peluang sedikit pun untuk menghemat bahan baku, tenaga 
kerja, energi, dan lain-lain tanpa menyampingkann kualitas produksi yang 
dihasilkan. Salah satunya yaitu dengan melakukan penghematan penggunaan 
larutan kanji untuk 1 kg benang lusi, yang tidak mempengaruhi hasil produksi, 
faktor utama penyebab terjadinya pemborosan larutan kanji dari keempat yang 
telah dibahas tadi adalah pengecekan viscositas larutan dan refraksi larutan belum 
benar-benar dilakukan untuk setiap pergantiaan beam tenun sehinnga monitoring 
terhadap kekentalan larutan tidak selalu dapat dilakukan seperti yang diinginkan. 
Dari penerapan pengecekan kekentalan larutan kanji didapatkan hasil: 

Penghematan kanji yang dapat dicapai adalah 231,31 liter per partay R38 dengan 
panjang gulungan beam tenun yang dicapai sampai 2.928,54. jika 1 beam shuttle 
type RRC 56” yang menggunakan beam besar kapasitasnya 2.600 meter maka 
penghematan kanji dalam satu partay sampai 1 gulungan beam tenun lebih. 

Dengan cara melakukan perbaikan pada, sistem pengecekan viscositas dan 
refraksi, penyesuaian setingan mesin, dan melakukan pengecekan pada proses 
pemasakan kanji. 

 


