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PEMBUATAN DUDUKAN ROL 

PADA MESIN ROL PELAT PENGGERAK ELEKTRIK 

 

ABSTRAK 

 

Oleh: 

SUSILO RISANTORO 

NIM. 07508134016 

 

Tugas akhir ini bertujuan membuat dudukan pada mesin rol pelat penggerak 

elektrik. Mesin rol pelat penggerak elektrik ini mampu mengerol pelat aluminium 

hingga ketebalan 1 mm. 

Metode pembuatan : (1) Identifikasi gambar dudukan rol (2) Persiapan bahan  

(3) Persiapan mesin dan alat bantu yang digunakan, (4) Tahap pembuatan, yang 

meliputi: pembuatan pola, pemotongan bahan, pelubangan bahan, penyambungan 

bahan, pelapisan/ pengecatan dan perakitan. Dudukan rol terdiri dari beberapa bagian, 

antara lain : bagian depan/ muka, dinding kanan, dinding kiri, dinding bawah, rel 

pemutar, dan penutup dudukan rol. Seluruh bagian dudukan rol disatukan 

menggunakan las SMAW dengan arus 70-90 Amp. 

Berdasarkan hasil yang telah dicapai dari keseluruhan proses pembuatan  

dudukan rol dapat diketahui: (1) bahan yang dibutuhkan dalam pembuatan dudukan 

rol adalah panjang sisi sejajar 315 x 235 mm, tinggi 310 dan lebar 50 mm. Penutup 

dudukan rol mempunyai dimensi 235 x 50  dengan tebal 5 mm. Jenis bahan yang 

digunakan adalah baja karbon ST 42 (2) proses pembuatan dudukan rol (3) mesin dan 

alat bantu yang dibutuhkan dalam pembuatan dudukan rol adalah : las SMAW, mesin 

bor lantai, bor bangku, gerinda tangan, kikir, mistar baja, penggaris siku, penggores, 

penitik, palu besi, kompresor dan peralatan mengecat lainya (4) waktu keseluruhan 

yang diperlukan untuk proses pembuatan dudukan rol adalah 9 jam, 59 menit. Setelah 

dilakukan pengujian fungsi dan uji dimensi, diperoleh hasil: (1) Ada selisih ukuran 

antara gambar kerja dengan dudukan rol yang sudah jadi, namun tidak mempengaruhi 

fungsi dan kinerja (2) Dudukan rol mampu menopang poros rol pembentuk dan poros 

rol landasan. Spesifikasi dudukan rol : (1) Komponen mesin rol pelat penggerak 

elektrik yang berfungsi sebagai dudukan poros rol pembentuk dan poros rol landasan, 

(2) Dudukan rol terbuat dari bahan baja karbon menengah ST 42 dan memiliki 

dimensi akhir : panjang sisi sejajar 312 x 228 mm, tinggi 304 dan lebar 43 mm. 

 

Kata kunci : dudukan rol, mesin rol pelat, metode pembuatan 

 

 

 



MOTTO 

 

Lebih baik mencoba dan salah dari pada tidak sama sekali, 

karena pengalaman adalah pelajaran yang paling baik 

(Susilo Risantoro) 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

A. Latar Belakang 

Pengerolan adalah salah satu operasi pembentukan logam dengan proses 

deformasi plastik dimana dengan melewatkan logam diantara rol. Pengerjaan ini 

banyak digunakan pada proses pengerjaan logam karena memberikan 

kemungkinan untuk memproduksi produk akhir yang berkualitas tinggi dan 

mudah dikontrol (Djaprie, S. 1992 : 198) 

Prinsip kerja dari pengerolan adalah rol tekan dan rol utama berputar 

berlawanan arah sehingga dapat menggerakan pelat. Pelat bergerak linear 

melewati rol pembentuk. Posisi rol pembentuk berada di bawah garis gerakkan 

pelat, sehingga pelat tertekan dan mengalami pembengkokan. Akibat penekanan 

dari rol pembentuk dengan putaran rol penjepit ini maka terjadilah proses 

pengerolan. Pada saat pelat bergerak melewati rol pembentuk dengan kondisi 

pembengkokan yang sama maka akan menghasilkan radius pengerolan yang 

merata (Faridah, dkk. 2008 : 566) 

Mesin rol pelat penggerak elektrik merupakan sebuah mesin pencetak 

motif dengan sistem emboss melalui media pengerolan dengan bahan dasar pelat 

alumunium dengan ketebalan pelat 0,5 - 0,8 mm. Emboss merupakan proses 

pembentukan logam dalam keadaan dingin, dimana permukaan logam di 

deformasi plastis, maka akan diperoleh bentuk yang diinginkan.  Komponen 



mesin rol pelat penggerak elektrik ini antara lain : rangka mesin, rol pembentuk, 

rol landasan, dudukan rol, ulir penekan, motor listrik, reducer, puli, roda gigi, 

sprocket, dan stabilizer. 

Komponen-komponen tersebut memiliki fungsinya masing-masing. Jika 

salah satu fungsi dari komponen tersebut tidak terpenuhi maka akan berakibat 

terhadap hasil kinerja dari mesin rol. Dari beberapa komponen tersebut, dudukan 

rol merupakan komponen yang memiliki fungsi penting.  Fungsi dudukan rol 

adalah sebagai tempat poros rol pembentuk dan poros rol landasan penopang rol 

pada saat rol berputar. 

Karena dudukan rol merupakan alah satu komponen dari mesin roll yang 

berfungsi sebagai penopang rol, maka dudukan rol harus memiliki kriteria yang 

baik. Dudukan rol yang baik merupakan dudukan yang bisa digunakan dan 

mampu menahan beban rol terutama pada saat rol bekerja/ berputar.  

 

B. Identifikasi Masalah 

Dari uraian diatas dapat diperoleh identifikasi beberapa masalah, diantaranya : 

1. Bagaimana perancangan dudukan mesin rol pelat penggerak elektrik? 

2. Bahan apa yang digunakan untuk membuat dudukan rol? 

3. Bagaimana pembuatan rol pembentuk pada mesin rol pelat penggerak 

elektrik? 

4. Bagaimana pembuatan landasan rol pada mesin rol pelat penggerak elektrik? 

5. Bagaimana cara kerja proses pengerolan? 



6. Apa saja peralatan yang dibutuhkan dalam pembuatan dudukan rol pelat 

penggerak elektrik? 

7. Apa saja kendala yang dihadapi saat pembuatan mesin? 

8. Bagaimana hasil uji kinerja mesin?  

 

 

C. Batasan Masalah 

Berdasarkan indentifikasi masalah dalam pembuatan mesin rol pelat 

penggerak elektrik, maka permasalahan difokuskan pada Pembuatan Dudukan 

Rol Pada Mesin Rol Pelat Penggerak Elektrik. 

 

D. Rumusan Masalah 

Dengan mengacu pada batasan masalah di atas, maka dapat dikemukakan 

dalam rumusan masalah adalah sebagai berikut : 

1. Bagaimanakah proses pembuatan dudukan rol? 

2. Mesin dan alat apa yang digunakan dalam pembuatan dudukan rol? 

3. Bagaimanakah hasil dan kinerja dari mesin rol? 

4. Berapa lama waktu yang dibutuhkan untuk proses pengerjaan mulai dari awal 

seperti pengukuran bahan, pemotongan bahan, pelubangan dan perakitan pada 

proses pembuatan dudukan mesin rol pelat?  

 

 



E. Tujuan 

Sesuai dengan permasalahan yang dihadapi, maka tujuan pembuatan 

dudukan rol pada mesin rol pelat penggerak elektrik ini adalah : 

1. Mengetahui proses pembuatan dudukan rol 

2. Mengetahui mesin dan alat yang dibutuhkan dalam pembuatan  

3. Mengetahui hasil pembuatan dudukan rol setelah dilakukan uji kinerja. 

F. Manfaat  

1. Bagi Mahasiswa 

a. Merupakan proses belajar secara nyata dalam mengembangkan, 

memodifikasi dan menciptakan suatu alat yang bermanfaat untuk diri 

sendiri maupun orang lain.     

b. Sarana dalam menerapkan ilmu yang didapat selama kuliah untuk 

mengembangkan Ilmu Pengetahuan dan Teknologi (IPTEK). 

c. Membangkitkan minat dalam mengamati, mempelajari dan 

mengembangkan alat tersebut serta melatih untuk bekerja dalam sebuah 

tim. 

2. Bagi Masyarakat    

a. Mendorong masyarakat umum agar berfikir ilmiah, dinamis dan berperan 

aktif dalam dunia teknologi yang semakin berkembang pesat.      

b. Membantu dalam meningkatkan efektifitas dan efisiensi bagi usaha 

menengah ke bawah. 

c. Merupakan inovasi yang dapat dikembangkan kembali dikemudian hari.  



3. Bagi  Dunia Pendidikan    

a. Memberikan masukan yang positif terhadap pengembangan dan 

pemberdayaan teknologi tepat guna. 

b. Meningkatkan mutu pendidikan yang didasarkan pada pengembangan 

ilmu tertulis terhadap kenyataan yang sesungguhnya. 

c. Sebagai bahan kajian untuk mengembangkan teknologi yang lebih maju 

dan berdaya guna. 

  

G. Keaslian Gagasan 

Mesin rol pelat penggerak elektrik merupakan hasil pengembangan  dari 

alat rol yang sudah ada. Pengembangan yang dilakukan pada mesin ini terletak 

pada pemberian penggerak elektrik pada alat rol, penggerak itu berupa motor 

listrik. Dengan adanya penggerak motor listrik maka pengerolan akan lebih 

efisien karena dapat dilakukan hanya dengan 1 orang saja. Bahan yang 

dipergunakan  dalam pembuatan motif ini adalah pelat alumunium tebal 0,5 s/d 

0,8 mm.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



BAB II 

PENDEKATAN MASALAH 

 

A. Identifikasi Gambar Kerja 

Dalam pembuatan suatu produk pastilah tidak terlepas dari pendekatan 

gambar kerja sebagai acuan pembuatan benda kerja. Gambar kerja sebagai media 

informasi bersumber dari perancang yang ditujukan kepada mekanik (yang 

membuat komponen berdasar gambar kerja) yang berisi semua informasi yang 

diperlukan dalam proses pembuatan komponen. 

 

 

Gambar 1. Komponen mesin rol pelat penggerak elektrik 
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 Keterangan : 

1. Rangka Mesin 

2. Rol Landasan 

3. Rol Pembentuk 

4. Dudukan Rol 

5. Pulley 

6. Gear 

7. Sproket 

 8. Rantai 

9. V belt 

10. Reducer 

11. Motor 

12. Ulir Penekan 

13. Stabilizer 

14. Tutup Transmisi 

 

Dari identifikasi gambar kerja maka akan diketahui: 

1. Konstruksi dari bagian-bagian dudukan rol 

2. Bahan yang digunakan untuk pembuatan dudukan rol  

3. Ukuran dan dimensi dudukan rol 

4. Mengetahui mesin dan alat yang dipakai dalam pembuatan 

Dari Gambar 1. di tunjukan konstruksi bentuk mesin, komponen 

penyusun mesin dan letak komponen pada mesin, gambaran mengenai komponen 

yang akan dibuat. Dengan begitu mekanik akan lebih mudah dalam membuatnya. 

Dudukan rol adalah komponen dari mesin rol penggerak elektrik yang 

berfungsi sebagai tempat poros rol pembentuk dan poros rol landasan. Dudukan 

rol memiliki dimensi berbentuk trapesium dengan ukuran sisi yang sejajar (310 x 

230) mm², tinggi 305 mm dan lebar 45 mm. Bahan yang digunakan adalah baja 

karbon dengan tebal 5 mm. Dudukan rol terdiri dari 2 bagian, yaitu bagian kanan 



dan kiri, karena bentuk dan ukuranya sama maka di bawah ini akan dijelaskan 

dalam satu bagian saja yaitu bagian kanan. 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 2. Dudukan rol pelat 

B. Identifikasi bahan 

Menentukan jenis bahan merupakan hal yang sangat penting karena 

digunakan sebagai tolak ukur yang berkaitan dengan berlangsungnya proses 

pembuatan komponen mesin roll, sehingga bahan yang telah ditentukan dapat 

memenuhi kriteria dari fungsinya. Bahan yang digunakan untuk membuat 

dudukan roll adalah baja tipe St 42. Bahan tersebut  mempunyai kadar karbon 

0,25% yang bersifat liat dan kuat.  

Kekerasan dan kekuatan tarik bahan dapat diketahui dengan cara 

pengujian bahan, besarnya nilai kekuatan tarik dapat diketahui dengan 

mengkonversikan nilai kekerasan bahan kedalam nilai kekuatan tarik yaitu 

Rol pembentuk 

Rol landasan 

 

Rel ulir pemutar 

 

Dudukan rol 

Kiri 

 

Dudukan rol 

kanan 

 



dengan rumus Tb = 0,345 x BHN. Pengujian kekerasan yang digunakan adalah uji 

kekerasan brinell. Uji kekerasan ini berupa pembentukan lekukan pada 

permukaan logam dengan memakai bola baja yang ditekan dengan beban tertentu. 

Beban diterapkan selama kurun waktu tertentu, biasanya selama 30 detik. Setelah 

beban penekanan dihilangkan, diameter lekukan diukur dengan kaca pembesar 

bersekala.  

Angka kekerasan brinell (BHN) dinyatakan sebagai beban P dibagi luas 

permukaan lekukan. BHN dapat ditentukan dari persamaan berikut : 

BHN :     

 dengan : P = Beban yang digunakan (kg) 

  D = Diameter bola baja (mm) 

  d = Diameter lekukan (mm) 

Besarnya beban penekanan (P) yang digunakan adalah 250 kg dan 

indentor bola baja (D) berdiameter 5 mm. Hasil dari pengujian bahan dudukan rol 

dapat di lihat pada tabel dibawah ini . 

Tabel 1. Hasil uji kekerasan brinell pada bahan dudukan rol 

Diameter indentasi 

(d), mm 

Harga kekerasan 

brinell, kg/mm
2
 

Rata-rata, 

kg/mm
2
 

1,6 

1,5 

1,6 

121,07 

138,12 

121,07 

126,75 



 

Dari hasil pengujian yang dilakukan dapat diketahui bahwa BHN (Brinell 

Hardness Number) atau angka kekerasan brinell rata-rata adalah 126,75 kg/mm
2
. 

Lagkah selanjutnya adalah mengkonversikan nilai kekerasan brinell kedalam nilai 

kekuatan tarik dengan rumus Tb = 0,345 x BHN. Berikut adalah perhitungannya : 

Tb = 0,345 x 126,75 kg/mm
2
 

= 43,72875 Kg/mm
2 

=  
437,29 N/mm

2 

Berdasarkan pada tabel nilai tersebut menunjukan bahwa jenis bahan yang 

digunakan untuk poros, tutup dan roll telah memenuhi syarat yaitu bahan dengan 

tipe St 42.  

Tabel 2. Bagian dan ukuran dudukan rol  kanan dan kiri 

No Nama bagian Bahan Jumlah Ukuran (mm²) 

1 Depan/ muka St 42 2 (300 x 220) x 300 x 5  

2 Dinding samping St 42 4 300 x 45 x 5 

3 Dinding bawah St 42 2 300 x 45 x 5 

4 Rel ulir pemutar St 42 4 150 x 12 x 5 

5 Dudukan penutup A St 42 4 40 x 26 x 5 

6 Dudukan penutup B St 42 4 45 x 26 x 5 

7 Penutup dudukan St 42 2 230 x 45 x 5 

 



C. Identifikasi Mesin dan Alat bantu 

Mesin dan alat bantu merupakan salah satu faktor penting dalam proses 

pembuatan suatu produk. Pemilihan mesin dan alat bantu yang sesuai akan 

berpengaruh pada efisiensi proses, lama pengerjaan, dan biaya pengerjaan. 

Mengetahui proses pengerjaan dalam pembuatan dudukan rol akan 

mempermudah dalam mengidentifikasi mesin dan alat bantu yang akan digunakan. 

Untuk mempermudah identifikasi mesin dan alat bantu yang digunakan, maka 

dibuatlah tabel seperti dibawah ini . 

Tabel 3. Identifikasi mesin dan alat bantu 

No Proses pengerjaan Mesin/Alat utama Alat bantu 

1. Persiapan bahan  

- 

Mistar gulung, mistar 

baja, mistar siku, 

penggores, spidol (bila 

perlu) 

2. Pemotongan 

bahan 

Mesin gerinda 

potong, gergaji 

tangan/ manual  

Ragum, tang dan palu 

3. Pengeboran Mesin bor lantai & 

bor bangku dengan 

kelengkapannya 

Sarung tangan, mistar 

baja, penggores, penitik, 

palu 

4.  Penyambungan Mesin las SMAW Elektroda, mistar siku, 



dengan 

kelengkapannya 

klem, tang, topeng las, 

palu terak, dsb. 

 

4. Pelapisan/ 

pengecatan 

Kompresor udara dan 

kelengkapannya, 

spray gun 

Sikat baja, amplas. 

5. Pemasangan pada 

rangka 

 

- 

Baut, kunci pas, tang 

 

D. Mesin dan Alat  bantu yang digunakan 

Mengetahui mesin dan alat bantu dalam pembuatan dudukan rol 

merupakan hal penting karena dengan mengetahui mesin dan alat bantu yang 

digunakan maka akan mempermudah dalam pembuatan dudukan rol  

1. Alat untuk tahap persiapan 

Proses pengukuran merupakan tahap awal dari pembuatan dan merupakan 

tahap periapan. Pengukuran dilakukan guna mendapatkan dimensi dari bahan 

yang dikerjakan agar sesuai dengan kebutuhan, baik itu berupa panjang, lebar, 

tinggi maupun bentuk dan selanjutnya dibuat pola pemotongan sesuai dengan 

gambar kerja. Adapun alat ukur yang digunakan pada proses ini antara lain : 

 

 



a. Mistar baja  

Mistar baja dibuat dari baja tahan karat dengan ketelitian 0,5 mm. Secara 

garis besar mistar baja berfungsi sebagai pengukur jarak panjang pada 

suatu benda. Selain itu mistar baja juga sering digunakan sebagai 

pengarah penggores ketika menggores pada benda kerja.  

 

 

 

 

Gambar 3. Mistar baja 

b. Penggaris siku 

Penggaris siku merupakan alat yang digunakan untuk mengukur 

kelurusan, kesejajaran dan kesikuan pada benda kerja. 

 

Gambar 4. Penggaris siku 

c. Penggores atau spidol 

Penggores atau spidol digunakan untuk membuat tanda pemotongan 

maupun gambar pada benda kerja berupa garis. 

 

Gambar 5. Penggores. 



2. Peralatan untuk tahap pemotongan bahan 

Proses pemotongan bahan ditujukan guna mendapatkan bentuk dan ukuran 

yang sesuai gambar kerja. Adapun peralatan yang digunakan : 

a. Gerinda tangan 

Mesin gerinda tangan memiliki fungsi yang sama dengan mesin 

gerinda duduk tetapi memiliki kelebihan yaitu fleksibel dalam 

penggunaannya sehingga mesin gerinda ini dapat melakukan 

penggerindaan dengan berbagai macam posisi sesuai dengan tuntutan 

kerumitan dari bentuk bahan yang digerinda. Mata gerinda mesin gerinda 

tangan juga dapat diganti, seperti diganti dengan mata gerinda serabut baja 

atau diganti dengan mata gerinda potong, dsb. Dalam pembuatan dudukan 

rol, mesin gerinda ini mesin gerinda ini digunakan untuk memotong bahan 

dan merapikan permukaan bekas pemotongan. 

 

Gambar 6. Mesin gerinda tangan 

b. Gergaji tangan 

Prinsip kerja dari gegaji tangan adalah langkah pemotongan 

kearah depan sedangkan langkah mundur mata gergaji tidak melakukan 

pemotongan. Prinsip kerja tersebut sama dengan prinsip kerja mengikir. 



Pekerjaan pemotongan dilakukan oleh dua daun mata gergaji yang 

mempunyai gigi-gigi pemotong. Dengan menggunakan 

gergaji tangan dapat dilakukan pekerjaan seperti memendekkan benda 

kerja, membuat alur/celah dan melakukan pemotongan kasar/pekerjaan 

awal sebelum benda kerja dikerjakan oleh peralatan lain (Faridah, dkk. 

2008 : 505 & 506). 

Daun gergaji terbuat dari plat baja yang dikeraskan pada bagian 

mata pisau. Mata gergaji pada daun gergaji dibuat saling menyilang agar 

tidak terjepit pada proses pemotongan ke benda kerja. Spesifikasi daun 

gergaji tangan meliputi jenis, bukaan gigi, jumlah gigi tiap panjang 1 

inchi dan panjang daun gergaji yang ditentukan oleh jarak sumbu lubang.  

Tabel 4. Jenis daun gergaji berikut fungsinya. 

No. Jenis daun gergaji Pemakaian 

1. 

 

Kedalaman tak terbatas 

2. 

 

Maksimal kedalaman 

potong sedikit dibawah 

gigi sebelah atas 

 

 

 



Tabel 5. Jumlah gigi tiap panjang 1 inchi berikut fungsinya. 

No. 

Jumlah gigi 

tiap inchi 

Pemakaian 

Jenis bahan Tebal bahan minimum 

1. 14 Lunak 5,5 mm 

2. 18 Lunak s.d sedang 4,2 mm 

3. 24 Sedang s.d Keras 3,2 mm 

4. 32 Keras 2,4 mm 

 

 

Gambar 7. Ilustrasi bentuk mata gergaji pada daun gergaji. 

 

 

 

 

Gambar 8. Gergaji tangan 

3. Pengeboran Bahan 

Proses pengeboran dilakukan untuk membuat lubang pada benda 

kerja. Pengeboran dilakukan dengan menggunakan mesin bor. Dalam 

pembuatan lubang poros pada dudukan rol, digunakan mesin bor lantai karena 



diameter lubang 25,4 mm.  Sedangkan pada pembuatan lubang baut 

digunakan mesin bor bangku. Mesin bor bangku mempunyai dudukan benda 

yang dapat diatur tinggi tendahnya. Rumus yang digunakan untuk menghitung 

kecepatan putaran mesin adalah sebagai berikut (Sumantri, 1989 : 262 – 266) : 

   

Keterangan :  

n = kecepatan putaran (rpm) 

cs = kecepatan potong (meter/menit). Tabel 6 

D = diameter mata bor (mm) 

Tabel. 6. Kecepatan potong untuk mata bor jenis HSS 

No Bahan Meter/menit Feet/Menit 

1 Baja karbon rendah (0,05 – 0,30% C) 24,4 – 33,5 80 – 100 

2 Baja karbon menengah (0,30 – 0,60 %C) 21,4  -  24,4 70 – 80 

3 Baja karbon tinggi (0,60 – 1,70%C) 15,2 – 18,3 50 – 60 

4 Baja tempa  15,2 – 18,3 50 – 60 

5 Baja campuran 15,2 – 21,4 50 – 70 

6 Stainless steel 9,1 – 12,2 30 – 40 

7 Besi tuang lunak 30,5 – 45,7 100 -150 

8 Besi tuang keras 21,4 – 20,5 70 – 100 

9 Besi tuang dapat tempa 24,4 – 27,4 80 – 90 



10 Kuningan dan bronze 61,0 – 91,4 200 – 300 

11 Bronze dengan tegangan tarik tinggi 21,4 – 45,7 70 – 150 

12 Logam monel 12,2 – 15,2 40 – 50 

13 Alumunium dan alumunium paduan 61,0 – 91,4 200 – 300 

14 Magnesium dan magnesium paduan 76,2 – 122 250 – 400 

15 Marmer dan batu 4,6 – 7,6 15 – 25 

16 Bakelit dan sejenisnya 91,4 – 122 300 – 400 

(Sumantri, 1989 : 262) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 9. Mesin bor lantai 

 

 

Gambar 10. Mesin bor bangku 



4. Penyambungan 

Untuk menyatukan bagian – bagian dudukan rol digunakan 

sambungan las Sriwidarto (1987), las adalah suatu cara menyambung benda 

padat dengan jalan mencairkannya melalui pemanasan, dengan bahan tambah 

sebagai pengisi atau tanpa bahan tambah. Klasifikasi las antara lain : Las  

busur dengan gas mulia (TIG dan MIG), Las busur tanpa gas (SMAW dan 

SAW), Las gas (OAW), Las titik, dll. Macam – macam sambungan dalam 

pengelasan antara lain seperti gambar di bawah ini : 

 

Gambar. 11. Macam – macam sambungan las 



Keterangan gambar : A. pelat rata, B. sambungan kampuh, C. sambungan tumpul, D. 

sambungan T, E. sambungan tumpang  

(http://www.mesinlas.com/artikel/4/teknik-pengelasan-bag.-2)  

Penyambungan bagian–bagian dudukan rol menggunakan las 

(Sriwidarto 1987), SMAW (shielded metal arc welding) sebagai las busur 

nyala listrik terlindung, adalah pengelasan dengan memnggunakan busur 

nyala listrik sebagai sumber panas pencair logam. Secara umum arus yang 

digunakan berkisar antara 80 – 200 Ampere. Untuk mencegah oksidasi (reaksi 

dengan zat asam O2), bahan tambah elektroda dilindungi dengan selapis zat 

pelindung (flux atau slag) yang sewaktu pengelasan ikut mencair.  

Perlengkapan keselamatan kerja las antara lain : Pakaian Kerja, 

Sepatu Kerja, Apron Kulit/Jaket las, Sarung Tangan Kulit, Helm/Kedok las, 

Topi kerja, Masker Las. Sedangkan alat bantu pengelasan SMAW antara lai : 

Alat-alat ukur (penggores, penitik, mistar baja, siku, dsb), Palu Terak, Smit 

Tang, Ragum kerja, Landasan, Sikat baja. 

Pada prinsipnya beberapa teknik yang harus diketahui dan dilakukan 

seorang juru las dalam melakukan proses pengelasan adalah:  

a. Teknik menghidupkan busur nyala 

b. Teknik ayunan elektroda 

c. Posisi-posisi pengelasan  

d. Teknik dan prosedur pengelasan pada berbagai konstruksi sambungan. 

(Faridah, dkk. 2008 : 408) 



Tabel. 7. Spesifikasi elektroda terbungkus dari baja lunak 

Kekuatan tarik terendah E60 setelah dilaskan adalah 60000 psi atau 42,2 kg/mm²) 

Klasifikasi 

AWS - 

ASTM 

Jenis Fluks Posisi 

pengelasan 

Jenis Listrik Kekuatan 

tarik 

(kg/mm²) 

Kekuatan 

luluh 

(kg/mm²) 

Perpan-

jangan 

(%) 

E6010 Natrium 

selulosa 

tinggi 

F, V, OH, 

H 

DC polaritas balik 43,6 35,2 22 

E6011 Kalium 

selulosa 

tinggi 

F, V, OH, 

H 

AC/DC polaritas balik 43,6 35,2 22 

E6012 Natrium 

titania 

tinggi 

F, V, OH, 

H 

AC/DC polaritas lurus 47,1 38,7 17 

E6013 Kalium 

titania 

tinggi 

F, V, OH, 

H 

AC/DC polaritas ganda 47,1 38,7 17 

E6020 Oksida besi 

tinggi 

H-S 

F 

AC/DC polaritas lurus 

AC/DC polaritas ganda 

43,6 35,2 25 

E6027 Serbuk besi, 

oksida besi 

H-S 

F 

AC/DC polaritas lurus 

AC/DC polaritas ganda 

43,6 35,2 25 

Keterangan : F = dibawah tangan, V = vertikal, OH = atas kepala, H = horizontal, H-S = horizontal las 

sudut (Wiryosumarto & Okumura, 2008 : 14) 

 



Menurut klasifikasi yang dibuat oleh AWS ( American Welding 

Society ), semua elektroda terbungkus pada proses pengelasan SMAW untuk 

baja, baja paduan rendah, baja tahan karat, dan baja lainnya ditandai dengan 

huruf “ E “ yang artinya elektroda. 

a. Elektroda Terbungkus Untuk Baja Lunak dan Baja Paduan Rendah 

Contoh : E 60 1 3 X 

1) “ E “ artinya adalah elektroda terbungkus 

2) Angka 60 menunjukan tegangan tarik minimum sebesar 60.000 psi. 

Contoh : E 60XX = 60.000 psi ( tegangan tarik minimum ) atau sekitar 

43 kg/mm². 

3) Angka ketiga menunjukan posisi pengelasan. 

Contoh :  E XX1X  = semua posisi  

E XX2X = hanya posisi dibawah tangan dan horizontal. 

E XX3X = hanya posisi dibawah tangan 

EXX4X = posisi dibawah tangan, atas kepala, horizontal, 

vertikal turun. 

4) Angka ke empat menyataken jenis selaput dan jenis arus yang cocok 

dipakai untuk pengelasan (lihat tabel).  

 



 

Gambar 12. Skema las SMAW 

Gambar 13. Mesin las SMAW 

   

 

 

  Gambar 14. Elektroda las SMAW 

 

Pada pengelasan bagian–bagian dudukan rol, digunakan elektroda E 6012 

dengan diameter kawat 2,6 mm dan mesin las AC. Alasan pemilihan las 

SMAW sebagai penyambung bagian – bagian dudukan rol adalah sebagai 

berikut : 

a. Mesin dan kelengkapannya tersedia  



b. Pengoperasian mesin sudah dikuasai 

c. Ketebalan bahan mampu las SMAW 

d. Hasil penyambungan kuat 

5. Pelapisan / Pengecatan 

Finishing dapat dilakukan dengan berbagai cara salah satunya dengan 

cara pengecatan. Untuk memperoleh keindahan pada permukaan benda kerja, 

dengan menerapkan warna warni yang telah disesuaikan dengan kondisi 

benda kerja. Dengan demikian penampilan barang atau produk menjadi lebih 

menarik. Adapun peralatan yang pokok digunakan dalam proses pengecatan 

adalah mesin kompresor udara dan pistol semprot cat (spray gun). Cara 

mengecatnya juga berbeda dengan yang lain. Penggunaan cat dalam proses 

pengecatan dapat bervariasi mulai dari harga yang murah sampai dengan 

harga yang cukup tinggi, semua itu tergantung dari kebutuhan (Rachmad, S. 

1994 : 2) 

Adapun peralatan yang digunakan untuk proses pengecatan dudukan rol ini 

adalah sebagai berikut : 

a. Kompresor Udara dan kelengkapannya. 

Kompresor udara dalam pengecatan digunakan untuk menekan 

udara sampai 10 atm ke dalam tanki tekan, yang sebelumnya telah diberi 

pengaman. Katup pengaman akan terbuka bila udara yang ditekankan telah 

melampaui batas yang diperbolehkan. Kompresor udara juga dilengkapi 

dengan manometer untuk mengetahui tekanan udara, kran gas, baut untuk 



mengeluarkan air dari dalam tanki, selang karet dan regulator. Regulator 

yang terpasang biasanya disetel pada 1,5 – 2,5 atm. Tekanan ini cukup 

ideal untuk proses pengecatan dengan spray gun (Rachmad, S. 1994:27).  

 

Gambar 15. Kompresor udara 

b. Pistol Semprot (spray gun) 

Pistol semprot atau spray gun ini digunakan sebagai kuas dalam 

proses pengecatan. Dengan bantuan udara yang bertekanan, maka cat 

dalam spray gun dapat keluar dalam bentuk butiran – butiran halus yang 

nantinya akan menempel pada benda kerja secara merata. Proses 

pengecatan yang baik tidak langsung sekali jadi, melainkan selesai dalam 

beberapa tahap pengecatan.  

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

Gambar 16. Spray gun 

6. Perakitan 

Perakitan dudukan rol dengan rangka mesin digunakan sambungan 

baut dan mur. Baut dan mur dapat digunakan untuk proses penyambungan 

antara dua bagian pelat. Proses penyambungan ini dapat dilakukan dengan 

mengebor bagian plat yang akan disambung sesuai dengan diameter baut 

dan mur yang akan digunakan. Sambungan baur, mur dan screw ini 

merupakan sambungan yang tidak tetap artinya sewaktu-waktu sambungan 

ini dapat dibuka. (Faridah, dkk. 2008 : 488-489). Alasan pemilihan baut 

sebagai penyambung dudukan rol dengan kompenen lain pada mesin rol 

pelat penggerak elektrik adalah sebagai berikut : 

a. Sambungan tidak tetap, artinya sewaktu-waktu sambungan ini dapat 

dibuka dan dipasang lagi. 

b. Biaya murah 

c. Pengerjaan mudah dan cepat   



 

Gambar 17. Baut dan mur 

7. Perkakas Bantu 

a. Kikir tangan 

Kikir adalah alat utama dalam kerja bangku yang berfungsi untuk mengikis 

permukaan baja, menghaluskan permukaan baja, merapikan sisi sudut baja 

atau pelat baja tipis, merapikan atau memperbesar lubang setelah 

pengeboran. 

 

 

 

 

Gambar 18. Kikir tangan 

 

 

 

 



b. Palu keras 

Digunakan sebagai alat bantu saat melakukan proses penitik  

 

Gambar 19. Palu 

c. Penitik pusat 

Penitik digunakan untuk memberi tanda pada benda kerja. Penitik pusat ini 

digunakan untuk memberi tanda berupa titik pusat, biasa digunakan 

sebelum dilakukan proses pengeboran. Penitik pusat mempunyai sudut 

mata sebesar 90
o
. 

 

Gambar 20. Penitik. 

d. Palu terak  

Digunakan untuk membersihkan terak pada hasil pengelasan las busur. 

 

Gambar 21. Palu terak 

 

 

 



e. Sikat baja 

Sikat baja digunakan untuk membersihkan sisa terak yang masih menempel 

yang tidak bisa dilakukan menggunakan palu terak, atau bisa juga untuk 

membersihkan hasil pengelasan agar rigi-rigi las terlihat. 

 

Gambar 22. Sikat baja 

f. Ragum 

Ragum berfungsi untuk menjepit benda kerja secara kuat dan benar, artinya 

penjepitan oleh ragum tidak boleh merusak benda kerja. Dengan demikian 

ragum harus lebih kuat dari benda kerja yang dijepitnya.  

Untuk menghasilkan penjepitan yang kuat maka pada mulut 

ragum/rahangnya dipasangkan baja berigi sehingga benda kerja dapat 

dijepit dengan kuat. Rahang-rahang ragum digerakkan oleh batang ulir 

yang dipasangkan pada rumah ulir (Faridah, dkk. 2008 : 331-332). Pada 

pembuatan dudukan rol, ragum ini digunakan untuk menjepit bahan 

dudukan ketika dipotong menggunakan gerenda potong atau dengan gergaji 

tangan (manual).  



 

Gambar. 23. Ragum. 

g. Tang penjepit (smit tang) 

Tang penjepit berfungsi untuk memegang benda kerja yang mesih panas 

karena pengelasan. Tang ini mempunyai tangkai yang cukup panjang 

berkisat 400 – 500 mm. Panjang tangkai ini berguna untuk mengurangi 

pengaruh panas benda kerja ke tangan (Faridah, dkk. 2008 : 624) 

 

Gambar. 24. Tang jepit/ Smit 

 

h. Klem C 

 Klem C banyak digunakan untuk mengikat benda kerja, terutama pada 

pekerjaan mengebor pada mesin bor, karena benda kerja tersebut tidak 

dapat dijepit dengan ragum mesin bor. Selain itu klem C juga digunakan 

untuk menjepit 2 bagian benda yang akan dilas, pengelasan hanya untuk 



las titik saja (tack weld) dan menjepit pelat yang akan dibor karena ragum 

bor tidak muat. Ukuran dari klem C ditentukan oleh lebar pembukaan 

rahang dari klem C. Klem C dengan pembukaan rahang besar digunakan 

untuk pengikatan benda kerja yang besar, demikian sebaliknya (Faridah, 

dkk. 2008 : 325) 

 

Gambar 25. Klem C 

8. Keselamatan Kerja. 

Keselamatan kerja tidak hanya untuk dipelajari, tetapi harus dihayati 

dan dilaksanakan, karena keselamatan kerja adalah merupakan bagian yang 

sangat penting dalam bekerja di bengkel (workshop). Keselamatan kerja juga 

bukan hanya diperuntukkan bagi orang yang bekerja saja, tetapi juga 

diperuntukkan bagi peralatan atau mesin yang digunakan untuk bekerja, benda 

kerja dan lingkungan tempat bekerja (Faridah, dkk 2008 : 47)  



 

Gambar. 26. Macam – macam alat pelindung diri 

 

 

Gambar 27. Perlengkapan keselamatan kerja las busur manual (SMAW) 

 

 

 

 

 



E. Paparan Teknologi 

Dudukan rol merupakan salah satu dari komponen mesin rol pelat 

penggerak elektrik. Dudukan rol mempunyai fungsi sebagai tempat poros rol 

pembentuk dan poros rol landasan. Selain itu, dudukan rol juga berfungsi sebagai 

penopang rol, dudukan sprocket dan dudukan stabiliser. 

Mengingat dudukan rol mempunyai peran penting dalam mesin rol pelat 

penggerak elektrik, maka dudukan rol harus dirancang dengan 

mempertimbangkan kriteria. Hal ini dimaksudkan agar dudukan rol dapat 

berfungsi dengan baik pada saat dioperasikan. Kriteria dudukan rol tersebut antara 

lain : 

1. Ukuran dudukan rol tepat sesuai gambar kerja 

2. Lubang dudukan rol yang kanan dan kiri harus sejajar 

3. Permukaan bawah dudukan rol harus rata, agar dapat dipasang tegak lurus 

terhadap rangka. 

4. Sambungan las pada dudukan rol kuat dan rapi 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



BAB III 

KONSEP PEMBUATAN 

 

A. Konsep Umum Pembuatan Produk  

Untuk menghasilkan suatu produk yang berkualitas pastilah memerlukan 

suatu konsep dan perlakuan pengerjaan yang baik. Pemilihan alat dan mesin yang 

digunakan juga akan sangat berpengaruh pada hasil produk yang dibuat. Proses 

pengerjaan suatu produk secara umum dapat diklasifikasikan sebagai berikut :  

1. Persiapan 

Persiapan ini meliputi penyiapan Gambar kerja,  Bahan, Mesin dan 

Alat bantu. Hal ini bertujuan untuk mendapatkan bentuk dan ukuran produk 

yang sesuai dengan keinginan. Mesin dan Alat bantu tentunya sangat 

diinginkan bekerja normal.   

2. Proses Pembuatan  

Proses pembuatan meliputi: Pembuatan pola, Penggergajian, 

Pemotongan, Pengeboran dan Pengikiran. Hal ini merupakan proses yang 

sangat menentukan bagaimana hasil dan kualitas dari barang yang dihasilkan, 

walaupun proses yang lain tentunya tidak kalah pentingya. Kualitas atau skill 

pembuat sangat diutamakan dalam proses ini. 

 

 

 



3. Penyambungan Bahan  

Penyambungan adalah menggabungkan dua buah benda atau lebih 

menjadi satu kesatuan. Terdapat beberapa macam proses penyambungan. 

Penyambungan dengan cara :  

a. Mengelas  

Mengelas adalah proses menyambung pada benda logam dengan cara 

mencairkan kedua bagian logam yang akan dilas tersebut akibat panas yang 

dihasilkan dari mesin las.  

b. Melipat  

Penyambungan dengan cara melipat ini biasanya dilakukan pada 

pengerjaan pelat-pelat tipis. Bila pada dua buah pelat telah dibuat pinggiran 

felsa dan dipukul pipih setelah dikaitkan satu dengan yang lainya, 

terjadilah kampuh felsa.  

c. Menyambung dengan baut dan mur  

Penyambungan dengan mur dan baut adalah salah satu penyambungan 

yang mudah dalam proses bongkar pasangnya. Akan tetapi dalam 

pemilihan penggunaan mur dan baut harus benar-benar diperhitungkan. Hal 

ini dilakukan untuk mendapatkan komposisi yang pas antara benda kerja/ 

produk dengan baut atau mur yang digunakan, supaya dalam penggunaan 

baut dan mur tidak terlalu besar maupun terlalu kecil.  

 

 



4. Penyelesaian Permukaan  

Proses penyelesain permukaan ini dilakukan untuk mendapatkan hasil 

suatu produk yang lebih rata, halus, rapi, dan menarik. Dalam proses ini 

hampir tidak terjadi perubahan dimensi, hanya merubah tampilan permukaan. 

Proses ini dapat dilakukan dengan cara pengamplasan, pengikiran, dan 

pemolesan dengan mesin poles. Sebagai proses akhir pada perlakuan 

permukaan adalah dilakukan pengecatan yang bertujuan selain memperindah 

penampilan juga bertujuan untuk mencegah terjadinya korosi pada benda.  

5. Proses Perakitan  

Proses perakitan adalah bertujuan untuk menyusun komponen atau 

alat-alat bagian tersendiri menjadi satu kesatuan produk yang utuh. 

B. Konsep Pembuatan Dudukan Rol 

Konsep yang digunakan dalam Pembuatan Dudukan Rol Pada Mesin Rol Pelat 

Penggerak Elektrik adalah sebagai berikut : 

1. Persiapan 

Mempersiapkan mesin dan alat bantu agar pada saat proses 

pembuatan sesuai rencana. Selain itu, mempersiapkan  gambar kerja yang 

sebelumnya telah dibuat pada saat proses perancanganBahan yang digunakan 

dalam pembuatan dudukan rol adalah baja karbon rendah ST 42 dengan tebal 

5 mm. Pemilihan jenis bahan berdasarkan referensi tabel bagian penggunaan 

bahan menurut jenisnya. Alasan pemilihan bahan sebagai berikut : 

 



a. Bukan termasuk baja keras, sehingga mudah untuk dikerjakan proses 

pemotongan, pengeboran dan pengelasan.  

b. Mudah didapatkan di pasaran, karena bahan ini juga sering digunakan 

untuk kostruksi mesin 

c. Harga tidak terlalu mahal. 

2. Pemotongan bahan 

Alat yang digunakan antara lain : mistar baja, mistar siku, penggores 

atau spidol. Sedangkan peralatan yang digunakan untuk memotong bahan 

adalah : Mesin gerinda potong (portable) dengan kelengkapannya dan gergaji 

tangan/ manual. Bentuk dan ukuran pemotongan bahan adalah sebagai berikut : 

a. Bahan dipotong bentuk trapesium dengan ukuran 300 x 220 x 300 dan 

tebal 5 mm, dengan jumlah 2 buah untuk bagian muka dudukan kanan dan 

kiri 

b. Bahan dipotong ukuran 300 x 45 dan tebal 5 mm, dengan jumlah 4 buah 

untuk dinding samping 

c. Bahan dipotong ukuran 300 x 45 dan tebal 5 mm, dengan jumlah 2 buah 

untuk dinding bagian bawah 

d. Bahan dipotong ukuran 150 x 12 tebal 5) mm, dengan jumlah 4 buah untuk 

rel ulir pemutar 

e. Bahan dipotong ukuran 40 x 26 tebal 5 mm, dengan jumlah 4 buah untuk 

dudukan penutup A 



f. Bahan dipotong ukuran 45 x 26 tebal 5 mm, dengan jumlah 4 buah untuk 

dudukan penutup B 

g. Bahan dipotong ukuran 230 x 45 tebal 5 mm dengan jumlah 2 buah untuk 

penutup dudukan rol 

3. Pengeboran Bahan 

Pengeboran adalah pembuatan lubang pada bahan sebagai tempat baut 

atau poros. Alat yang digunakan untuk mengebor pada pembuatan dudukan rol 

adalah : Mesin bor lantai dengan kelengkapannya, Mesin bor bangku dengan 

kelengkapannya, mata bor, Ragum bor, klem C, palu, penitik, dsb. Bagian 

dudukan rol yang dibor yaitu : 

a. Bahan yang berukuran 300 x 220 x 300 tebal 5 mm dibor dengan diameter 8 

mm, 10 mm dan 25 mm (jumlah dan koordinat pengeboran pada gambar 

kerja) 

b. Bahan berukuran 300 x 45 tebal 5 mm yang sebagai dinding bawah dibor 

dengan diameter 12 mm (jumlah dan koordinat pengeboran pada gambar 

kerja) 

c. Bahan berukuran 40 x 26 tebal 5 mm dibor dengan diameter 12 mm 

(koordinat pengeboran pada gambar kerja) 

d. Bahan berukuran 45 x 26 tebal 5 mm dibor dengan diameter 10 mm 

(koordinat pengeboran pada gambar kerja) 

e. Bahan berukuran 230 x 45 tebal 5 mm dibor diameter 19 mm dan diameter 

10 mm  



4. Penggerindaan 

Penggerindaan dimaksudkan untuk menghilangkan sisi yang tajam 

akibat pemotongan, pengeboran dan untuk merapikan/ menghaluskan 

permukaan bahan. Alat yang digunakan adalah mesin gerinda tangan (portable) 

dan kikir tangan 

5. Penyambungan   

Seluruh bagian dudukan rol di satukan sesuai gambar kerja 

menggunakan las busur manual (SMAW). Lakukan pemasangan pengepasan 

dengan komponen – komponen mesin yang lainnya, sekiranya sudah pas 

kemudian dibongkar lagi untuk dicat. 

6. Pelapisan/ Pengecatan 

Pelapisan adalah bagian akhir dari proses pembuatan sebelum perakitan. 

Peralatan yang digunakan untuk proses pelapisan ini adalah : palu terak, sikat 

baja, gerinda, amplas, air, kompresor udara, spray gun dan kelengkapan 

mengecat lainnya, caranya :  

a. Dudukan rol dibersihkan permukaannya dari terak las, karat, kotoran dan 

minyak yang menempel lalu cuci dengan sabun dan keringkan.  

b. Lakukan pelapisan pada dudukan rol menggunakan cat  

7. Perakitan. 

Dudukan rol dirangkai menggunakan baut dengan komponen lain pada 

mesin, seperti : rangka mesin, rol pembentuk, rol landasan, ulir penekan, motor 



listrik, reducer, puli, roda gigi, sprocket, dan stabilizer hingga menjadi satu 

kesatuan mesin rol pelat penggerak elektrik dan mesin siap untuk uji kinerja 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



BAB IV 

PROSES PEMBUATAN, HASIL DAN PEMBAHASAN 

A. Diagram Alir Pembuatan  

   

 

 

   

 

 

 

 

 

 

 

   

   

 

 

 

 

 

 

 
    

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Mulai Identifikasi gambar dudukan rol 

 Dimensi berbentuk trapesium 

 Tebal pelat 5 mm dengan 

ukuran 310 x 305 mm 

 Ukuran sisi samping 45 x 305 

mm 

 Bahan St 42 

 Mesin dan alat bantu yang 

digunakan 

Persiapan bahan 

 Pelat baja St 42 dengan tebal pelat 

5mm dan ukuran 315 x 310 mm 

berjumlah 2 buah 

 Pelat baja St 42 dengan tebal pelat 

5mm dan ukuran 315 x 50 mm 

berjumlah 2 buah 

 Pelat baja St 42 dengan tebal pelat 

5mm dan ukuran 310  x 50 mm 

berjumlah 4 buah 

 Pelat baja St 42 dengan tebal pelat 

5 mm dan ukuran 235 x 60 mm² 

berjumlah 2 buah 

 Dipotong menggunakan gergaji 

tangan 

Persiapan mesin dan alat bantu 

 Mesin las SMAW dan perlengkapanya 

 Gerinda tangan 

 Mesin bor bangku 

 Bor lantai 

 Mistar baja 

 Penggaris siku 

 Penggores 

 Gergaji tangan 

 Kikir 

 Palu baja 

 Mur dan baut ukuran 12 dan 14 mm 

 Peralatan mengecat 

Cutting plane 

 Pembuatan pola trapesium pada 

bahan ukuran 315 x 310 mm 

Pembetulan 

 Jika ukuran 

dimensi lebih 

kecil dari 

rencana 

Pemotongan 

 Pemotongan pola trapesium pada 

bahan dengan ukuran jadi 310 x 305 

x 230 mm menggunakan gergaji 
tangan 

Pelubangan 

 Pelubangan dengan mesin bor 

bangku Ø 10 dan 12 mm 

 Pelubangan dengan mesin bor 

bangku Ø 25 mm 

Penggerindaan 

 Penggerindaan bagian-bagian yang 

tajam 

Pengelasan 

 Penyambungan bagian-bagian yang 

dipotong menjadi bentuk jadi 

dudukan rol dengan mesin las 

SMAW 

Pemeriksaan 

dimensi 

Proses pembuatan 

Uji fungsi & kinerja 
Pembetulan 

 Jika ukuran 

dimensi lebih 

besar dari 
rencana 

Finishing Selesai 



 

B. Urutan proses pembuatan dudukan rol pada mesin rol pelat penggerak 

elektrik  

1. Identifikasi gambar dudukan rol 

Identifikasi gambar dudukan rol mendapatkan hasil meliputi: 

 Bentuk trapesium dengan penguat dinding-dinding samping 

 Jenis Pelat baja yang digunakan St 42 

 Ukuran dudukan 220 x 300 x 300 mm  dengan tebal pelat 5 mm, 

dengan jumlah 2 buah untuk bagian muka dudukan kanan dan kiri 

 Penguat dinding samping berukuran 300 x 45 mm² dengan tebal pelat 

5 mm, dengan jumlah 4 buah 

 Alas penguat dengan ukuran 300 x 45 mm² tebal 5 mm, dengan jumlah 

2 buah 

 Mesin dan alat bantu yang digunakan adalah: Mesin las SMAW dan 

perlengkapanya, gerinda tangan, mesin bor bangku, bor lantai, mistar 

baja, penggaris siku, penggores, penitik,  gergaji tangan, kikir, palu 

baja, kompresor udara dan perlengkapan mengecat lainya. 

2. Persiapan bahan  

 Pelat baja karbon St 42 dengan tebal 5 mm ukuran 225 x 305 mm² 

berjumlah 2 buah 

 Pelat baja karbon St 42 dengan tebal 5 mm ukuran 305 x 45 mm² 

berjumlah 6  buah 



3. Persiapan mesin dan alat bantu 

Proses ini dapat dilaksanakan sebelum ataupun sesudah persiapan bahan 

dilakukan. Persiapan mesin dan alat bantu yang dibutuhkan antara lain: 

 Mesin las SMAW dan perlengkapanya 

 Gerinda tangan 

 Mesin bor bangku 

 Bor lantai 

 Mistar baja 

 Penggaris siku 

 Penggores 

 Gergaji tangan 

 Kikir 

 Palu baja 

 Kompresor udara dan perlengkapan mengecat lainya 

4. Pembuatan pola pada bahan / cutting plane 

Pelat baja karbon St 42 dengan tebal 5 mm ukuran 225 x 305 mm² 

berjumlah 2 buah di gambar pola berbentuk trapesium dengan ukuran 220 x 

300 x 300 mm. 

5. Pemotongan 

Pola pada bahan berbentuk trapesium tersebut dipotong dengan mesin 

gerinda potong dan gergaji tangan/ manual. Ukuran jadi dari pemotongan 

tersebut adalah 220 x 300 x 300 mm  dengan tebal pelat 5 mm. 



6. Penggerindaan 

Penggerindaan pada bagian yang tajam 

7. Pelubangan 

Pelubangan atau pengeboran dilakukan setelah proses pemotongan selesai. 

Pengeboran dengan diameter 8, 10 dan 12 mm menggunakan bor bangku, 

sedangkan untuk ukuran Ø 19 dan 25 mm menggunakan bor lantai. Jumlah 

dan koordinat dijelaskan pada gambar kerja.  

8. Penyambungan  

penyambungan bagian-bagian dari dudukan rol menggunakan mesin las 

SMAW dengan Menggunakan mesin las AC. Arus yang digunakan antara 

70 s/d 90 ampere. Elektroda yang digunakan E6012. Posisi pengelasan 

down hand  dengan sambungan filet dan sambungan sisi. 

9. Pemeriksaan dimensi dan uji fungsi 

Dudukan rol mempunyai dimensi berbentuk trapesium dengan ukuran 220 x 

300 x 300 mm, lebar 45 mm dan tebal 5 mm. Fungsi dari dudukan rol 

adalah menopang rol pembentuk, rol landasan, sprocket dan bekerja secara 

simultan dengan rangka mesin secara baik, mampu berfungsi sebagai jalur 

rel pemutar sesuai perencanaan. Jika hal tersebut tidak tercapai maka ulangi 

tahap persiapan bahan dan pengukuran dimensi. 

10. Pengecatan / finishing 

Untuk memperbaik tampilan maka dilakukan pengecatan. Fungsi dari 

pengecatan atau pelapisan tersebut selain untuk memperindah tampilan yaitu 



untuk pencegahan korosi yang dapat merusak semua komponen dari mesin 

rol pelat penggerak elektrik. Pengecatan dilakukan diluar ruangan dengan 

menggunakan pistol semprot atau spray gun dan kompresor udara dengan 

tekanan 2,5 Atm. Bahan cat disini tidak terlalu mengikat pada suatu produk. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



C. Proses Pembuatan Dudukan Rol 

Tabel 7. Proses Pembuatan Dudukan Rol 

No Proses Pengerjaan Alat yang digunakan Langkah kerja Keterangan 

1. a. Pembuatan pola / 

cutting plane  

  
 

 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Alat : Penggores/ 

spidol, mistar siku, 

mistar baja, meja rata 

K3 yang digunakan : 

Sarung tangan, kaca 

mata kerja,  sepatu 

kerja, wearpack 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. Buat pola pada bahan seperti gambar pada 

bagian-bagian dudukan rol 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1.  Bahan 225 x 305 tebal 5 

mm digambar pola( lihat 

gambar kerja) 

2.  Bahan 305 x 40 tebal 5 mm 

digambar pola( lihat gambar 

kerja) 

3.  Bahan 235 x 50 tebal 5 mm 

digambar pola( lihat gambar 

kerja) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

b. Pemotongan 

 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

Alat: gergaji tangan, 

gerinda potong, ragum 

K3 yang digunakan : 

Sarung tangan, kaca 

mata kerja,  sepatu 

kerja, wearpack 

 

 

1.  Potong pola yang telah dibuat 

menggunakan gergaji tangan dan gerinda 

potong 

 

 

 

Pelat dipotong ukuran : 

1. bentuk trapesium dengan 

ukuran 220 x 300 tebal 5 

mm, dengan jumlah 2 buah 

untuk bagian muka dudukan 

kanan da kiri 

2. 300 x 45 tebal 5 mm, 

dengan jumlah 4 buah 

untuk dinding samping 

3. 300 x 45 tebal 5 mm, 

dengan jumlah 2 buah 

untuk dinding bagian bawah 

4. 150 x 12 tebal 5 mm, 

dengan jumlah 4 buah 

untuk rel ulir pemutar 

5. 40 x 26 tebal 5 mm, dengan 

jumlah 4 buah untuk 

dudukan penutup A 

6. 45 x 26 tebal 5 mm, dengan 

jumlah 4 buah untuk 

dudukan penutup B 

7.  230 x 45 tebal 5 mm 

jumlah 2 buah untuk 

penutup dudukan rol 

 

 

 

 

 

 



  

c.  Penggerindaan 

 

 

Alat : Mesin gerinda 

duduk/lantai, mesin 

gerinda tangan 

K3 yang digunakan : 

Kacamata gerinda, 

sarung tangan, sepatu 

kerja, wearpack 

 

1.  Sisi dan sudut bahan yang tajam akibat 

pemotongan digerinda 

 

 

 d.  Pengeboran 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Alat : Mesin bor 

lantai, mesin bor 

bangku, ragum bor, 

klem C 

K3 yang digunakan : 

sarung tangan, 

kacamata kerja sepatu 

kerja, wearpack 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. Siapkan peralatan pengeboran 

2. Gunakan alat keselamatan kerja 

3. Lakukan pengeboran pada bahan 

 

Tanda             adalah tanda bagian yang dibor 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. Bahan yang berukuran 220 x 

300 x tebal 5 mm dibor 

dengan diameter mata bor 8 
mm, 10 mm dan 25 mm 

(jumlah dan koordinat 

pengeboran pada gambar 
kerja) 

2. Bahan berukuran 300 x 45 

tebal 5 mm yang sebagai 
dinding bawah dibor dengan 

diameter mata bor 12 mm 

(jumlah dan koordinat 

pengeboran pada gambar 
kerja) 

3. Bahan berukuran 40 x 26 tebal 

5 mm dibor dengan diameter  
mata bor 12 mm (koordinat 

pengeboran pada gambar 

kerja) 

4. Bahan berukuran 45 x 26 tebal 
5 mm dibor dengan diameter  

mata bor 10 mm (koordinat 

pengeboran pada gambar 
kerja) 

5. Bahan berukuran 230 x 45 

tebal 5 mm dibor diameter 19 



e.  Penyambungan 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

Alat : Mesin las 

SMAW dan 

kelengkapannya, smit 

tang, kaca las, palu 

terak, sikat baja, dll 

K3 yang digunakan : 
sarung tangan las, 

kaca las/topeng, 

sepatu kerja,  

1. Siapkan bahan dan peralatan yang dibutuhkan 

2. Lakukan pengaturan mesin 
3. Gunakan alat keselamatan kerja 

4. Lakukan percobaan las pada bahan lain yang 

sejenis, atur besar arus sesuai yang dikehendaki 

5. Lakukan pengelasan pada bagian yang akan 
disambung dengan mengelas titik (tack weld) 

pada ujung – ujung bagian yang akan 

disambung 
6. Penyambungan dimulai dari bagian depan 

disatukan dengan bagian samping, lalu bagian 

bawah, terakhir disatukan dengan rel ulir 

pemutarnya. Sebelum semua sambungan 
diperkuat, selalu cek kesikuan, kelurusan dan 

kesejajaran bagian yang akan disambung. 

7. Lakukan penguatan las  pada bagian sambungan 
8. Bersihkan hasil sambungan las dari terak 

pengelasan 

9. Rapikan hasil sambungan las dengan gerinda. 

mm dan diameter 10 mm  

1.  Menggunakan mesin las 

AC Arus yang digunakan 

antara 70 s/d 90 ampere. 

Elektroda yang digunakan 

E6012. Posisi pengelasan 

down hand  dengan 

sambungan filet dan 

sambungan sisi 

 

Tanda             adalah tanda 

bagian yang dilas 

 

 f.  Pelapisan/ pengecatan 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Alat : sikat baja, 

amplas, kompresor 

udara, spray gun, cat 

dan campurannya. 

K3 dalam 

pengelasan : 

Masker, kacamata, 

penutup rambut,  

Sepatu kerja, 

wearpack 

 

 

 

 

1. Siapkan Alat dan bahan 

2. Bersihkan permukaan dudukan rol dari sisa 

terak, karat dan kotoran lain yang menempel 

dengan sikat baja dan amplas, cuci dengan air 
sabun lalu keringkan. 

3. Lakukan pengaturan mesin dan set dengan 

kelengkapannya 
4. Lakukan percobaan pengecatan pada bahan 

yang tidak terpakai, atur tekanan udara dan 

keluaran cat pada kompresor dan spray gun 
hingga sesuai yang dikehendaki.  

5. Lakukan pengecatan dasar pada dudukan, 

keringkan 

6. Lakukan pengecatan inti pada dudukan, 
keringkan lalu ulangi pengecatan lagi (proses 2 

kali) 

1. Tekanan angin pada 

kompresor 1,5 sampai 2,5 

atm 

2. Pengecatan dilakukan 

ditembar terbuka, dibawah 

terik matahari. 

3. hentikan penyemprotan saat 

ada angin yang berhembus 



 

 

 g.  Perakitan dengan 

komponen lain 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Alat : Baut, kunci pas, 

tang, palu, dll 

K3 yang digunakan : 

Sarung tangan, Sepatu 

kerja, wearpack 

 

1. Siapkan peralatan dan komponen – 

komponen mesin yang akan dirakit 

2. Rakit komponen sesuai dengan urutannya.  

 

 
 

 

 



D. Data waktu Pembuatan dudukan Rol 

Tabel 8. Data waktu Pembuatan dudukan Rol 

No Pengerjaan Sub. Pengerjaan Kebutuhan waktu Total waktu 

 

 

1. 

 

 

Persiapan 

Identifikasi gambar kerja 

Perhitungan kebutuhan dan ukuran bahan 

Persiapan mesin dan alat perkakas 

Pemberian tanda pemotongan pada bahan 

Pemotongan bahan menggunakan mesin gerinda 

potong dan gergaji manual 

10 menit 

10 menit 

5 menit 

20 menit 

210 menit 

 

 

 

 

255 menit 

(4 jam 15 menit) 

 

2. 

 

Pengeboran 

Identifikasi gambar kerja 

Persiapan mesin dan perkakas  

Proses Pengeboran keseluruhan 

10 menit 

10 menit 

120 menit 

 

140 menit 

(2 jam 20 menit) 

 

 

3. 

 

 

Penyambungan 

Identifikasi gambar kerja 

Persiapan mesin dan alat perkakas 

Pengaturan posisi benda kerja 

Pengelasan titik  pada ujung sambungan 

Pengecekan kesikuan dan pengepasan benda kerja 

Pengelasan penuh keseluruhan sambungan 

Pembersihan sisa pengelasan 

10 menit 

10 menit 

  7 menit 

10 menit 

10 menit 

30 menit 

7 menit 

 

 

84 menit 

(1 jam, 24 menit) 

4. Pelapisan/ Pengecatan Merapikan hasil sambungan las 

Membersihkan permukaan 

Persipan alat, bahan & Pengecatan 

20 menit 

15 menit 

30 menit 

 

45 menit 

5. Perakitan  Persiapan peralatan dan komponen mesin yang 

akan dirakit 

Proses perakitan 

15 menit 

 

60 menit 

 

75 menit 

(1 jam 15 menit) 

 

 



E.  Keterangan Proses Pembuatan 

Bentuk dudukan rol seperti trapesium, memiliki dimensi: panjang sisi 

sejajar 312 x 228 mm², tinggi 304 mm, lebar 43 mm dan tebal 5 mm. Penutup 

dudukan rol mempunyai dimensi 228 x 44 tebal 5 mm. Pemotongan bahan 

dudukan rol menggunakan gergaji tangan/ manual dan mesin gerinda tangan 

yang diganti mata gerindanya dengan mata gerinda potong. Proses 

pemotongan ini memakan waktu yang cukup lama, karena peralatan yang 

digunakan sederhana dan tebal baja yang dipotong 5 mm dengan panjang 

pemotongan ± 300 mm.  

Proses pelubangan bahan menggunakan mesin bor bangku dan mesin 

bor lantai. Mesin bor bangku digunakan untuk membuat lubang maksimal 

sampai dengan diameter 12 mm. sedangkan bor lantai digunakan untuk 

membuat lubang dengan diameter diatas 12 mm. Berikut ini adalah hitungan 

pencarian putaran mesin berdasarkat diameter mata bor yang di gunakan : 

   
Keterangan :  

n = kecepatan putaran (mm) 

cs  = kecepatan potong (meter/menit). Tabel 6 

D = diameter mata bor (mm) 

 

1. Diameter mata bor 6 mm 

 

n = 1327 rpm 

kec. putaran yang tersedia 1100 

rpm 

 

 

 

 

 5. Diameter mata bor 16 mm 

 

n = 497, 6 mm 

kec. putaran yang tersedia 370 rpm 

 

 

 

 

 



2. Diameter mata bor 8 mm 

 

n = 995 rpm 

kec. putaran yang tersedia 900 rpm 

3. Diameter mata bor 10 mm 

 

n = 796 rpm 

disarankan menggunakan kec. 

Putaran 550 rpm 

4. Diameter mata bor 12 mm 

 

n = 663,5 rpm 

disarankan menggunakan kec. 

Putaran 550 rpm 

6. Diameter mata bor 18 mm 

 

n = 442 mm 

kec. putaran yang tersedia 370 rpm 

7. Diameter mata bor 22 mm 

 

n = 367 rpm 

kec. putaran yang tersedia 310 rpm 

8. Diameter mata bor 25 mm 

 

n = 318, 5 rpm 

kec. putaran yang tersedia 310 rpm 

 

Diameter mata bor 6 mm digunakan untuk pengeboran lubang 

pertama yang selanjutnya akan dibor lagi dengan diameter yang lebih besar. 

Hal ini bertujuan agar pemakanan pada saat pengeboran tidak terlalu banyak. 

Berikut adalah urutan pengeboran sesuai dengan diameter lubang yang 

dibutuhkan. 

1. Diameter lubang 6 mm 

Digunakan mata bor 6 mm 

2. Diameter lubang 8 mm 

Digunakan mata bor 6 mm lalu diganti dengan diameter mata bor 8 mm 

3. Diameter lubang 10 mm 

Digunakan mata bor 6 mm, 8 mm lalu terakhir menggunakan mata bor 

diameter 10 mm 

 



4. Diameter lubang 12 mm 

Digunakan mata bor 6 mm, 8 mm, 10 mm, lalu terakhir menggunakan 

mata bor diameter 12 mm 

5. Diameter lubang 19 mm 

Digunakan mata bor 6 mm, 8 mm, 12 mm, 16 mm lalu terakhir 

menggunakan mata bor diameter 18 mm. Untuk mencapai diameter 19 

mm, lubang diperbesar menggunakan kikir tangan. 

6. Diameter lubang 25, 4 mm 

Digunakan mata bor 6 mm, 8 mm, 12 mm, 16 mm, 22 mm lalu terakhir 

menggunakan mata bor diameter 25 mm. Untuk mencapai diameter 25, 4 

mm, lubang diperbesar menggunakan kikir tangan. 

Proses pengeboran pada dudukan rol memerlukan waktu yang cukup 

lama, karena lubang yang dibor cukup banyak dan untuk membuat lubang 

diameter besar harus dimulai dengan membuat lubang yang kecil.  

Penyatuan bagian – bagian dudukan rol menggunakan las SMAW 

dengan spesifikasi pengelasan : Mesin las AC, Arus pengelasan 70 s/d 80 

ampere, elektroda E6012, jenis sambungan yang digunakan adalah 

sambungan sisi dan sambungan fillet. Proses penyambungan mula – mula 

bahan yang kan disambung dilas catat (tack weld) dulu, setelah dirasa sudut 

sambungan dan kesejajaran sambungan sudah benar lalu dilakukan las 

penguatan.  

Pada tahap penyelesaian permukaan, cat digunakan sebagai pelapis 

permukaan. Tujuan dari pelapisan dengan cat adalah untuk memberikan 



perlindungan permukaan bahan, memperlambart korosi  dan memberi 

tampilan yang lebih menarik pada mesin. Pelapisan menggunakan dua jenis 

cat, yaitu cat dasar atau foxy dan cat inti (cat warna). Pengecatan 

menggunakan tenaga penyemprot udara dari kompresor beserta kelengkapan 

mengecat lainnya. Proses pengecatan dilakukan 2 tahap, pertama dudukan rol 

dicat dengan cat dasar (2 kali proses), lalu dikeringkan dan dihaluskan dengan 

amplas halus. Pada tahap ke dua, dudukan rol dicat menggunakan cat inti 

(warna). Pada tahap perakitan, dudukan rol dan komponen lain pada mesin 

disatukan menggunakan pengikat baut.  

F. Uji Fungsi 

Uji fungsi adalah pengujian untuk memastikan bahwa dudukan rol 

dapat berfungsi sebagai penopang rol pembentuk dan rol landasan sesuai 

rencana yang di inginkan. Hasil dari uji fungsional antara lain: 

1. Dudukan rol berfungsi dengan baik, antara lain : (a) dudukan rol mampu 

menopang  poros rol pembentuk dan poros rol landasan, sehingga rol tidak 

bergoyang saat mesin beroperasi. (b) dudukan rol mampu berfungsi 

sepenuhnya sebagai dudukan atau tempat sprocket. (c) Dudukan rol 

berfungsi baik sebagai jalur / rel ulir penekan. 

G. Uji Kinerja 

Mesin rol pelat penggerak elektrik dapat mengerol ketebalan pelat 

maksimal 1 mm jenis alumunium dengan kecepatan putaran motor listrik 

1500 Rpm. 



Pada saat seluruh bagian mesin rol pelat penggerak elektrik disatukan dan 

melakukan kerja, seluruh komponen dapat menyatu dan berfungsi dengan 

baik walaupun ada bagian – bagian pada sisi sambungan las yang masih 

terlalu tebal, sehingga dapat mengakibatkan antara lain : (a) kurang rapatnya 

atau terdapat longgar pada sisi penyatuan komponen. (b) dudukan rol 

mengalami goyangan, saat mesin digunakan. 

H.  Pembahasan 

Dudukan rol merupakan komponen dari mesin rol pelat penggerak 

elektrik yang berfungsi sebagai dudukan poros rol pembentuk, dudukan poros 

rol landasan dan dudukan sprocket.  Hasil dari pembuatan dudukan rol 

terdapat selisih ukuran antara gambar kerja dengan hasil pembuatan. Selisih 

ukuran tersebut menghasilkan presentase kesalahan pada dimensi total dan 

Besarnya Selisih persentase kesalahan dimensi total ditunjukkan pada tabel 

dibawah ini 

Tabel 10. Selisih ukuran dan persentase kesalahan dimensi total pada 

dudukan rol 

Keterangan Gambar kerja Benda kerja Selisih 

(jumlah sisi sejajar) (310 x 230) (311 x 228) 1 

Tinggi (mm) 305 304 1 

Lebar     (mm) 45 43 2 

 

Total Dimensi 

(mm) 

Dg = jmlh sisi sjjr xTx L 

      = 540 x 305 x 45 

      = 7411500 

Db = jmlh sisi sjjr x Tx L 

      =539 x 304 x 45 

      = 7373520 

ΔD = Db  - Dg 

         = 37980 

Prosentase 

kesalahan 

Pk = ΔD/ Dg  x 100% = 0,5% 

 

 

 

 

 

 



Tabel 11. Selisih ukuran dan persentase kesalahan dimensi total pada 

penutup dudukan rol 

Keterangan Gambar kerja Benda kerja Selisih 

Panjang (mm) 230 228 1 

Lebar     (mm) 45 44 2 

 

Total Dimensi 

(mm) 

Dg = P x L 

      = 230 x 45 

      = 10350 

Db = P x L 

     =  228 x 44 

      = 10032 

ΔD = Db  - Dg 

         = 318 

Prosentase 

kesalahan 

Pk = ΔD/ Dg  x 100% = 3,7% 

Keterangan : (P) panjang, (L) lebar, (T) tinggi, (Dg) Dimensi gambar kerja, 

(Db) Dimensi benda, (ΔD) Selisih dimensi, (Pk) Persentase kesalahan 

Kesalahan dimensi terjadi akibat dari kesalahan pemotongan, 

penggerindaan dan saat penyambungan dengan las. Kesalahan dimensi 0,5%  

pada dudukan rol dan 3,7 % pada penutup dudukan rol tidak mempengaruhi 

dan tidak terjadi kendala saat pemasangan, fungsi dan kinerjanya.  

kurang rapatnya atau terdapat longgar pada sisi penyatuan komponen 

dapat diselesaikan dengan cara menggerinda bagian pengelasan yang terlalu 

tebal. adalah dengan memperkuat sambungan las/ menambah las-an. Setelah 

dilakukan uji kinerja lagi, dudukan dapat berfungsi dengan baik. Dudukan rol 

mengalami goyangan, saat mesin digunakan juga dapat di selesaikan dengan 

cara memperkuat sambungan las pada dudukan rol bagian bawah dan 

memperkuat baut pengikat. 

Kelemahan mesin rol pelat penggerak elektrik adalah : (1). penekanan 

rol pembentuk terbatas (tidak bisa ditekan terlalu dalam) karenan kemampuan 

motor terbatas, (2). ketebalan pelat maksimal 1 mm, (3). Pengerolan hanya 

untuk pelat jenis alumunium 

 



BAB V 

PENUTUP 

 

A. Kesimpulan  

Berdasarkan hasil yang telah dicapai dari keseluruhan proses 

pembuatan dan pengujian dapat disimpulkan sebagai berikut : 

1. Proses pembuatan : Identifikasi gambar kerja, Identifikasi bahan dan 

Identifikasi mesin dan perkakas yang digunakan. Tahap pembuatan 

meliputi: identifikasi gambar kerja, persiapan bahan, pemotongan bahan, 

pengeboran bahan, penyambungan, pelapisan/ pengecatan dan perakitan.  

2. Mesin, dan alat bantu yang digunakan adalah: mesin las AC, mesin 

gerinda tangan, mesin bor bangku, bor lantai, palu, mistar baja, penggaris 

siku, gergaji besi, kompresor udara dan kelengkapan mengecat lainnya. 

3. Hasil Pembuatan 

a. Dudukan rol mempunyai ukuran 310 x 230 mm², tinggi 305 mm dan 

lebar 45 mm, dan ukuran jadi 312 x 228, tinggi 304 dan lebar 43 mm. 

b. Hasil uji unjuk kerja : Pada saat dilakukan uji kinerja dengan putaran 

motor listrik 1500 Rpm, awalnya dudukan mengalami goyangan, hal ini 

karena sambungan las pada dudukan rol bagian bawah kurang kuat. 

Langkah memperbaikinya adalah dengan memperkuat sambungan las, 

dan setelah dilakukan uji kinerja lagi, dudukan rol berfungsi dengan 

baik.  

 

 



B. Saran  

Berdasarkan kesimpulan diatas, maka dapat dapat disarankan hal-hal sebagai 

berikut: 

1. Perbaikan pada sprocket dan pulley agar mesin rol mampu mengerol 

pelat yang lebih tebal 

2. Saat mesin dioperasikan untuk mengerol pelat, ada baiknya kaki mesin 

ditanam pada lantai menggunakan baut, hal ini untuk meminimalisir 

goyangan rangka akibat gerakan dari komponen mesin yang berputar 

yang mengakibatkan posisi mesin dapat bergeser. 

3. Modifikasi mesin, agar mesin dapat digunakan untuk mengerol pelat 

baja 
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LAMPIRAN 

 
 
 
 



 
Lampiran. Rekap kehadiran pembuatan TA 



 

Lampiran. Tabel baja konstruksi umum menurut DIN 17100. 

(G. Nieman H Winter, 1990:96.) 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



Lampiran. Tanda Tambahan Penngelasan 

 

(Wiryosumarto & Okumura, 2008 : 165) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



Lampiran. Tanda Dasar Pengelasan 

 
(Wiryosumarto & Okumura, 2008 : 164) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

Lampiran.  Nilai  Pedoman  Untuk  Diameter  Elektroda  dan  Kekuatan Arus Pada Las Busur Listrik. 

Tebal bahan (mm) 
Diameter elektroda 

(mm) 

Kekuatan arus dalam 

ampere (A) 

Sampai    1 

                1 - 1,5 

             1.5 - 2.5 

             2.5 - 4 

                4 - 6 

                6 - 10 

              10 - 16 

Diatas    16 

              1.5 

              2 

              2.5 

              3.25 

              4 

              5 

              6 

              8 

             20 - 35 

             35 - 60 

             60 - 100 

             90 - 150  

           120 - 180 

           150 - 220 

           200 - 300 

           280 - 400 

(Sriwidharto, 1996: 93) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
 

Lampiran. Lambang-lambang dari Diagram Aliran 

Lambang Nama Keterangan 

 

Terminal  

 

 

 

Untuk menyatakan mulai (start), berakhir (end) 

atau behenti (stop)   

 

Input  Data dan persyaratan yang diberikan disusun 

disini  

 

Pekerjaan orang Di sini diperlukan pertimbangan-petrimbangan 

seperti pemilihan persyaratan kerja, persyaratan 

pengerjaan, bahan dan perlakuan panas, 

penggunaan fakor keamanan dan factor-faktor 

lain, harga-harga empiris, dll.   

 

Pengolahan  Pengolahan dilakukan secara mekanis dengan 

menggunakan persamaan, tabel dan gambar. 

 

Keputusan  Harga yang dihitung dibandingkan dengan harga 

Patoka, dll. Untuk mengambil keputusan 

 

Dokumen  Hasil perhitungan yang utama dikeluarkan pada 

alat ini 

 

Pengubung  Untuk menyatakan pengeluaran dari tempat 

keputusan ke tempat sebelumnya atau berikutnya, 

atau suatu pemasukan ke dalam aliran yang 

berlanjut.   

 

Garis aliran Untuk menghubungkan langkah-langkah yang 

berurutan 

Catatan:  

(Tidak +)  Kesalahan yang masih bisa diperbaiki,  

(Tidak -) Kesalahan yang tidak bisa diperbaiki, harus mengulang dari awal/ pemotongan bahan. 
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