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ABSTRACT 

Pengerolan merupakan proses deformasi tekan di mana ketebalan pelat logam dikurangi dengan dua alat 

silindris berlawanan yang disebut roller. umumnya mesin pengerol hanya di gunakan unuk industri besar dan 

juga harganya juga mahal, sehingga perlu adanya solusi yaitu mesin roll bending dengan biaya lebih terjangkau. 

Proses rolling dilakukan dengan satu set roll yang berputar dan menekan benda kerja sehingga terjadi perubahan 

bentuk, yang semula berupa besi lurus menjadi bentuk yang diinginkan akibat tekanan dari satu buah roll. 

Dalam perancangan ini          menggunakan tiga roll  dengan permukaan rata, memiliki celah 5 mm, kapasitas 1 ton, 

mampu digerakan menggunakan daya 1 HP. 

 

Kata Kunci : Bending, Mesin Roll 

 

Rolling is a compressive deformation process in which the thickness of a metal plate is reduced by two 

opposing cylindrical devices called rollers. Generally roller machines are only used for large industries and the 

price is also expensive, so a solution is needed, namely a roll bending machine at a more affordable cost. The 

rolling process is carried out by iia iset iof irolls ithat irotate iand ipress ithe iwork ipiece iso ithat ia ichange iin ishape 

ioccurs, iwhich iwas ioriginally iin ithe iform iof istraight iiron iinto ithe idesired ishape idue ito ipressure ifrom ione iroll. iIn 

ithis idesign, ithree irolls iare iused iwith ia iflat isurface, ihave ia igap iof i5 imm, ia icapacity iof i1 iton, icapable iof ibeing 

imoved iusing ia ipower iof i1 iHP. 
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1. PENDAHULUAN 

Perkembangan industri, khususnya industri  

manufaktur  berkembang idengan ikuat idan ipesat. 

iBerdasarkan idata iBPS itahun i2017, iindustri 

imanufaktur imengalami ipeningkatan isebesar i4,74% 

idibandingkan itahun i2016. iDengan ibangkitnya 

iindustri imanufaktur, idapat imenciptakan ipeluang 

iatau iancaman idengan irevolusi iindustri i4.0, 

ikhususnya idi ibidang iproduksi ipabrik.[1] 

Besi merupakan logam yang berasal dari bijih 

besi (tambang) yang banyak digunakan untuk 

kehidupan manusia sehari-hari. Dalam tabel 

periodik, besi mempunyai simbol Fe dan nomor 

atom 26. Besi juga mempunyai nilai ekonomis 

yang tinggi. Besi telah ditemukan sejak zaman 

dahulu dan tidak diketahui siapa penemu 

sebenarnya dari unsur ini.[2] 

Pengerolan merupakan proses deformasi tekan 

di mana ketebalan pelat logam dikurangi dengan 

dua alat silindris berlawanan yang 

disebut roller. Roller berputar untuk menarik 

benda kerja ke dalam celah di 

antara roller tersebut dan menekannya.[3] 

 

Pada penelitian yang pernah dilakukan oleh 

(Nurcahyo & Dwi Ellianto, 2018) “Didapatkan 

imesin iroll ibending iportable idengan ispesifikasi 

idimensi; i350 ix i250 ix i560 imm; ipenggerak iutama 

iyaitu imesin ibubut idengan ibantuan icross ijoint; 

imekanisme ipenekan i: ituas iulir ilinier; isistem 

itransmisi i: igear ibox ireducer i1:60, i2 ibuah igear 

isprocket irs i40 i(36:36), irantai irs i40. iBerdasarkan 

ihasil iuji icoba imesin ididapatkan iproses ipengerolan 

ipipa igalvanis idiameter i1 iinch idengan ipanjang 

imula-mula i580mm idengan ihasil iradius i195mm 

idengan iwaktu i20 imenit idan ipipa igalvanis idiameter 

i1 iinch idengan ipanjang imula-mula i1200 imm 

idengan ihasil iradius i980 mm idengan iwaktu i30 

imenit. 

 

Penelitian iyang ipernah idilakukan i(Diga 

iRahmat iNovandra, iTri iTiyasmihadi, i2017) 

iMeggunakan ikonsep iperancangan imesin irolling 
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idengan imenggunakan imetode ireverse iengineering. 

iProses iini idimulai idengan iidentifikasi idan 

iperumusan imasalah, istudi iliteratur, ipengumpulan 

idata, idan ilainnya. iKemudian, isebuah ikonsep idipilih 

idan idimodelkan isecara ilebih irinci. iAnalisis iteknis 

idilakukan iuntuk imelihat iapakah ikonsep itersebut 

ilayak. iAkhirnya, imesin idirancang idan idiproduksi. 

iPengujian idilakukan iuntuk imemastikannya 

iberfungsi isebagaimana imestinya. 

Penelitian iyang ipernah idilakukan i(Budha 

iMaryanti, iFransye iJoni iPasau, i2019) iPerancangan 

iini imenggunakan imetode ieksperimen idan isoftware 

isimulasi iAutodesk iInventor i2018 iuntuk imenentukan 

igaya iminimum iyang idibutuhkan iuntuk 

imenggelindingkan ipipa ibaja ikarbon iberukuran i1¼ 

iinci, idan iuntuk imelihat iapakah idesain iroller ipipa 

ipada idesain iini imemenuhi ipersyaratan. iDimensi ialat 

iadalah i600 imm ix i420 imm ix i700 imm, idan iradius 

irolling iadalah i250 imm ix i360º i(bagian imelingkar) 

idan i345º i(bagian ipersegi). iHasil ianalisis 

imenunjukkan ibahwa igaya iminimum iyang 

idibutuhkan iadalah i2790,79 iN, idan itegangan iterbesar 

iterjadi ipada iporos itekan isebesar i95,26 ix i106 iN/m2. 

iDesain idinyatakan iaman idengan inilai itegangan 

imaksimum iyang ilebih ikecil idari itegangan iijin 

imaterial. 

Berdasarkan ipeneletian iyang itelah idilakukan 

isebelumnya,saya iakan imerancang isebuah imesin 

ipengeroll imenggunakan isisyem ihidrolik 

idengankapasitas i1 iton iyang ibertujuan iuntuk 

imembantu iusaha imikro imenengah ikebawah iagar 

iproduksi ilebih imaksimal. 

 

2. METODE PERANCANGAN 

3.1. Pada metode penelitian yang digunakan 

Metode Perancangan 

Dalam perancangan ini, mesin roll bending 

dengan menggunakan motor listrik dan gearbox. 

Studi literatur digunakan mencapai tujuan 

perancangan ini. Kegiatan Studi Literatur ini 

imerupakan itahap ipengumpulan idata idan ireferensi, 

iHal iini idilakukan imelalui istudi iliteratur iatau 

ikepustakaan iyang irelevan idengan itopic 

iperancangan. iPada itahap iini ipenulis imencari 

isumber-sumber ireferensi ibaik iteori iyang ibersumber 

idari iteks, ihasil ipenelitian idan iperancangan imaupun 

ijurnal iyang iberkaitan idengan i“Rancang iBangun 

iMesin iRoll iBending iKapasitas i1 iTon”. 

 

Prosedur Perancangan Mesin Roll 

Prosedur perancangan ini merupakan langkah-

langkah prosedur yang di tempatkan .oleh 

pengembang untuk membuat produksi yang 

spesifik. Perancangan ini bertujuan untuk meneliti 

ulang pengembangan alat dan kualitas yang 

dihasilkan. Kemudian dilakukan  perancangan 

bentuk dan pembuatan komponen-komponen mesin 

roll. Setelah itu, dilakukan pengujian alat. 

 

 

Waktu dan Tempat 

Perancangan ini dilakukan pada bulan 

Oktobersampai dengan Desember 2021 yang 

bertempat di Purwodadi kabupaten Pasuruan. 

3.2. Desain Mesin Roll 

Gambar mesin roll bending yang akan dirancang 

sebagai berikut: 

 
Gamber 3. 1 Model Keseluruhan Mesin Roll 

Bending 

(Sumber: Dokumen Peribadi) 

Keterangan 

1. Gearbox  6. Hidrolik 

2. Roll  7. Rantai 

3. Bantalan  8. Poros 

4. Peer  9. Motor 

5. Rangka  10. Koplin 

3.  

4. HASIL DAN PEMBAHASAN 

A. Perencanaan Kapasitas Mesin Roll 

 Menghitung Total Tonase yang di 

butuhkan pada proses bending hal hal yang perlu 

diketahui  

a) Lebar Plat (B) 

b) Tebal Plat (t) 

c) Kekuatan Tarik Material (TS) 

d) Konstanta Gaya Tekuk (t =1,0 mm, maka c =1,0, 

jika t = >3, maka c – 2,0) 

Berikut merupakan rumus Gaya Bending sesuai 

dengan bentuk penekukannya, yaitu:  

Menghitung Gaya Bending  

 

     
 

 
 x (B) x t x TS 

 

= 
   

 
 x (50) x 5 x 37 

 

=6197,5 N 

 

=631,97 Kgf 

 

= 0,631 Ton 



34 
 

 

B.  Sistem Transmisi 

Agar imesin ibekerja idengan ibaik, ikecepatan iawal 

imotor i880 irpm iperlu idikurangi i40%. iIni idilakukan 

idengan imenggunakan iperedam ikecepatan idengan 

irasio i1:40, idan irantai idengan irasio i1:1,5. isehingga 

imenghasilkan ikecepatan imotor iyang ilebih ilambat, 

itetapi imasih inormal. 

 i(n1) i = iPutaran iawal 

n1 i i i i = i880 irpmmn 

(.n2 i) i = isetelah idireduksi idengan igear ibox 

n2 i i i = i880 ix i

 

  
= i22 irpm 

(n3) i = isetelah idireduksi irantai, 

n3 i i = i22 ix i

 

   
  = i14,6 irpm 

 

C. Gaya pengerolan  

F=
        

 
 ( N )      (Frank.W. iWilson. iFundamentals 

iof itool iDesgn, ihal i:222) 

Dimana : 

 F = Gaya Rolling (kg/    ) 

 K = Faktor Die (1,20–1,33) → diambil 1,33 (karena 

tebal bahan kurang dari 8mm)  

 iL i= iPanjang ibenda ikerja iyang idirol i(mm) i= i960 

i(mm) 

 iS i= iTegangan itarik ibahan i(N/mm2 i) i= i37 i(N/mm2 i) i 

 i it i= iTebal ibenda ikerja i(mm) i= i4 i(mm) i 

W i= iJarak iantara ititik itengah ikedua irol ibawah i(mm)  

i= i280 i(mm) i 

Sehingga 

F=
        (  )       (     )   (  )

   (  )
 

  =26472,80 N 

D. Perhitungan Daya  

Perhitungan Daya motor 

Motor ilistrik imemerlukan igaya iuntuk 

imembengkokkan iprofil ibaja, idan igaya itersebut 

ididasarkan ipada ielastisitas imaterial iserta iukuran idan 

ibentuk ibenda iyang iditekuk. iDalam imembengkokan 

ibesi idengan itebal i5 imm idengan ipanjang i980 imm/ 

 

1. Daya motor 

Ymax = F.L348.E.I 

F      =  Ymax .48.E.IL3 

   = 2.3 icm ix i48 ix i210000 ikg/cm4 ix I     

60.45cm4 (213.6 icm)3 

   = 1401472800 kgcm 9745491.46 cm = 

143.80 ≈ 145𝑘𝑔 

 

 

 

 

A. Daya Pengerolan ( rolling ) 

 

Pada iproses ipengerolan, idaya ipengerolan ijuga iharus 

idiketahui. iData-data iyang idiperoleh isebagai iberikut: 

 

Jika kecepatan pengerolan V (m/dt) : 

 

V =
             

       
   (Sularso, Elemen Mesin, 

hal.238) 

 Dimana:  

- Diameter roll (     ) = 100 (mm)  

- Putaran Roll (     )  = 14,6 (rpm) 

Sehingga:  

V =
        (  )     (   )

       
 

=
       

     
 

=0,0725 (m/dt) 

=72 (mm)/dt 

 

Maka daya pengerolan (rolling) dapat dicari  

dengan rumus :  

Pb = Fb . V…………….(Watt)  

Dimana:  

Pb = daya pengerolan (Watt) 

Fb = gaya pengerolan (N)  

V  = kecepatan pengerolan (m/dt) –  

Sehingga : 

 Pb =26472,80 N . 0,0725 (m/dt)  

Pb 1919,270 Watt. 

 

 

 

 

Torsi pada roller 

Untuk imenghitung ibesarnya itorsi ipada iroller 

imaka iterlebih idaluhu imengetahui igaya igesek iantara 

iroller idengan ipipa i(baja idengan ibaja). iDiketahui 

ibesarnya igaya i(F) ipada ipipa i72.5 ikg, imaka ibesarnya 

itorsi iyang idi ihasilkan iadalah 

Fs i= iFtxhμ 

= i72.50 ixk0,74 

= i53.65pkg 

T= iFssjx ikr 

= i53.65pkg ix10,05 im 

= i2.680 ikgmm 

= i26.28 iNmm 

Keterangan: 
Fs i= igaya igesek i(kg) 

μ i= ikoefisien igesek iantara ibaja idengan ibaja 

i0,74 

T i= itorsi i(Nm) 

r i= ijari-jari iroller i(m) 

 

Pipa idibengkokkan idengan igaya i110 ikg i(F). 

iProsedur iyang idijelaskan idi ibawah iini idapat 

idigunakan iuntuk imenentukan iseberapa ibesar idaya 

iyang idibutuhkan imotor ipenggerak: 

a) igaya igravitasi i9,81 im/s2 
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b) i53,65 ikg iadalah ibeban ipipa iyang idibutuhkan 

c) iJari-jari isproket iporos ipertama iadalah i25 imm; 

d) ijari-jari isproket iporos ikedua iadalah i25 imm; idan 

 ie) ijari-jari isproket iperedam iketiga iadalah i50 imm. 

i93 imm iadalah iukuran iroda igigi i(dg). I 

Diameter iulir icacing i(sekrup): i24 imm 

gear ibox i(n2): i22 irpm; i 

rantai itereduksi i(n3): i7,3 irpm; 

putaran iawal i(n1): i880 irpm 

Menghitung iGaya ipada iPoros iTetap i1 

 iF1 i= ir1n3 iX i66F i 

 i i i i666666666666= i257,3 iX i53, i6665 i 

66666666666666666666666666666666= i178,83 ikg i 

 i i i i i i66= i1753 iN; i 

jadi, iT1 i= iF1 ix ir1 i 

 i i i i i i i i i i i i i=17556N ix i0,0625 iM i 

 i i i i i i i i i i i i i= i43, i68265 iN6M 

 

Gaya iPada iPoros itetap i 

F2 i= iF61 i+ ir62n3 ix i6F66y y 

= i175366N i+ i25766,3 ix66 6526,3 iN 

= i3555, i63966 iN 

Maka iT266 i= iF2 ix ir2 

= i3555,39 iN ix i0,02566 iM 

= i88,88 iN66M 

Gaya ipada ispeed ireducer 

F3 i i= iF2+ ir366n2 

= i355566,39 iN i+ i5022 

= i3557, i6666 iN 

 

Maka iT3 i= iF3 i66x irg 

= i3557, i6666 ix i31,6 

=11235866 iNmm 

=112,366 iNm 

 

Gaya ipada66 iMotor 

F4 i i= i66F3+ irgn1 

 i i i i i i= i35567, i6666 i i+ i31, i666880 

 i i i i i i= i120,5766 iN 

 

Maka iT466 i= iF4 ix i66Tulir 

= i120, i6657 ix i0,012 

=1,44 iNm i≈ i266 iNm 

Daya iMotor i66Listrik 

P i =T i2 iπ i66n60 ix ifc 

= i1,446Nm i662 ix i3, i614 ix i880 irad660 ix i1,2 

= i2 ix i66110 i,52 

=666221,0466 iNm/s 

=666221,0466 iwatt 

= i0,2966 iHp 

 

4 . KESIMPULAN 

Berdasarkani ihasili iperhitungani idii iatasi imakai 

idapati idiketahuii ikecepatani iputari imesini irolli 

ibendingi iinii imemilikii ikecepatani i14,6i irpmi idani 

isudahi ilayaki ikerja.i i 
i i 
 

5 . DAFTAR PUSTAKA 

Mesin iroll i iini imemiliki i2 ikomponen ipenekuk 

iyaitu iporos ipenekuk idan iroller ipenahan i(PRATIWI, 

i2016)Pengerolan idilakukan idengan igaya itekan ipada 

imaterial i(pelat/pipa) idiantara idua irol, idengan 

ilandasan idan irol ipenekan/pembentuk iyang iberputar 

iberlawanan iarah isehingga idapat imenggerakan ipelat. 

i(Budha iMaryanti, iFransye iJoni iPasau, i2019) 

iPembentukan ipelat, iberbentuk isilinder iatau 

ilingkaran idari ipelat ilogam iatau ipipa iyang idisisipkan 

ipada igulungan iyang iberputar i(Diga iRahmat 

iNovandra, iTri iTiyasmihadi, i2017) 

1) RANCANG iBANGUN iMESIN iROLL 

iBENDING iPORTABLE i(Nurcahyo i& iDwi 

iEllianto, i2018) 

2) ERANCANGAN iALAT/MESIN iPENGEROL 

iPIPA i(Mustakim, i2012) 

3) PERANCANGAN iMESIN iPENGEROL iPIPA 

iGALVANIS iDENGAN iDUA iPENEKAN iULIR 

iHANDLE i(Ipa i& iDi, i2017) 

4) Dasar Perencanaan dan Pemilihan Elemen 

Mesin. 5.  Sularso, & Suga, K. (2004). 

5) RANCANG BANGUN ALAT PENGEROL 

PLAT UNTUK TERALIS DAN PAGAR 

(Ibrahim, 2018) 

6) Proses Pembentukan Logam: Pengertian dan 

Klasifikasi (Phobos, n.d.) 

7) RANCANG BANGUN MESIN PRES SEMI 

OTOMATIS PROYEK (Permana, Dhimas, 

2010) 

 

 

 


