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ABSTRAK 
 

 Karpet merupakan komponen tambahan yang sering digunakan masyarakat 

untuk mengalasi pada lantai dan juga menambah nilai keindahan pada suatu 

ruang, karpet memiliki dua jenis yaitu cut pile dan loop pile. Karpet yang sering  

digunakan pada masyarakat yaitu karpet dengan jenis cut pile, pada pembuatan 

mesin penyikat karpet ini penulis mengharapkan dapat membantu meringankan 

proses penyikatan karpet dan dapat membantu para penyedia jasa cuci karpet pada 

UMKM laundry, sehingga tujuan tugas akhir ini yaitu  membuat tahapan proses 

produksi sesuai pada diagram alir produksi,menghitung lama waktu dalam proses 

produksi dan pengujian fungsi pada mesin penyikat karpet( polisher ).  

 Metode penyelesaian yang digunakan yaitu diagram alir penyelesaian 

dikarenakan dalam proses produksi membutuhkan gambar kerja, SOP yang 

digunakan, mempersiapkan alat-alat dan bahan yang digunakan dalam menyusun 

mesin polisher, proses produksi meliputi proses pengukuran, proses pemotongan, 

proses pengelasan, proses pengeboran, proses frais, assembly, dan proses 

finishing. Proses uji fungsi pada mesin polisher meliputi pengecekan komponen 

penggerak motor listrik 1400 rpm, pengecekan pompa dc yang digunakan sebagai 

pompa untuk mengalirkan cairan deterjen, control limits switch, dan kekuatan 

rangka dalam menopang mesin penggerak utama.  

 Hasil dari proses produksi mesin polisher yang pertama yaitu proses 

produksi seperti proses pengukuran, proses permesinan dan finishing. Kemudian 

hasil dari proses produksi yang ke dua didapatkannya data berupa lama waktu 

dalam proses produksi mesin yang dilakukan selama 14 jam 8 menit merupakan 

waktu efektif dalam proses produksi, kemudian didapatkannya data total waktu 

dalam proses penyediaan barang selama 760 jam atau 32 hari. Kemudian hasil 

proses pengujian fungsi mesin polisher yang dilakukan ini memastikan semua 

komponen penyusun dapat berfungsi dengan normal karena dapat mengeluarkan 

ouput yang dihasilkan oleh motor listrik yaitu 70 rpm, pompa dc berfungsi dengan 

baik mampu mengalirkan cairan sabun dari wadah penampung deterjen hingga 

permukaan karpet dengan debit air yaitu 1,6 ml/detik, control limits switch 

berfungsi dengan sempurna digunakan sebagai power on/off dan sekaligus sebagai 

emergency, rangka hollow dengan ukuran 30 mm x 30 mm dapat menopang 

komponen penyusun pada mesin polisher. 

 

Kata kunci : mesin penyikat, cut pile, proses produksi,uji fungsi. 
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ABSTRAC 

 

Carpet is an additional component that people often use to cover the floor 

and also add aesthetic value to a room. There are two types of carpet, namely cut 

pile and loop pile. The carpet that is often used in the community is cut pile 

carpet. In making this carpet brushing machine, the author hopes that it can help 

ease the carpet brushing process and can help carpet cleaning service providers 

in laundry MSMEs, so the aim of this final project is to make the production 

process stages appropriate. on the production flow diagram, calculating the 

length of time in the production process and testing the function of the carpet 

brushing machine (polisher). 

The finishing method used is a finishing flow diagram because the 

production process requires working drawings, SOPs to be used, preparing the 

tools and materials used in constructing the polisher machine, the production 

process includes the measuring process, cutting process, welding process, drilling 

process, milling process , assembly, and finishing processes. The functional test 

process on the polisher machine includes checking the 1400 rpm electric motor 

drive components, checking the dc pump which is used as a pump to distribute 

detergent liquid, the control limits switch, and the strength of the frame to support 

the main driving machine.  

The results of the first polisher machine production process are production 

processes such as measuring processes, machining and finishing processes. Then, 

as a result of the second production process, data was obtained in the form of the 

length of time in the machine production process, which was 14 hours and 8 

minutes, which is the effective time in the production process, then data was 

obtained on the total time in the process of providing goods of 760 hours or 32 

days. Then the results of the polisher machine function testing process carried out 

ensure that all the constituent components can function normally because they can 

produce the output produced by the electric motor, namely 70 rpm, the DC pump 

functions well and is able to drain soap liquid from the detergent container to the 

carpet surface with water discharge. namely 1.6 ml/second, the control limits 

switch functions perfectly, used as power on/off and at the same time as an 

emergency, the hollow frame measuring 30 mm x 30 mm can support the 

constituent components of the polisher machine 

 

Key words: polisher, cut pile, production test, function test. 
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