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ABSTRAK 

Proses manufaktur rangka mesin roll pipa dengan diameter maksimal 

1,25 inchi. Membutuhkan ketelitian dan ketepatan langkah-langkah proses 

manufaktur meliputi perancangan, desain gambar, proses pengukuran, dan 

pemotongan. Selanjutnya proses asembly untuk menjadi sebuah mesin roll 

pipa.  

Kebanyakan mesin roll yang saya dapati di bengkel-bengkel hanya 

mampu mengerol satu jenis profil saja. Hal ini tentunya akan mengurangi 

efisiensi dan efektifitas produksi yang ada, sehingga perlu adanya sebuah 

inovasi untuk mesin yang sudah ada guna mempermudah dan mempercepat 

proses produksi dengan harga yang terjangkau. 

Dari permasalahan yang ada muncul suatu pemikiran untuk membuat 

mesin roll yang mampu mengerol beberapa jenis bentuk profil dalam satu 

mesin. Mesin roll ini dilengkapi roller yang dapat di gonta-ganti sesuai 

keinginan dan bentuk jenis profil yang akan di roll. Sehingga mesin roll ini 

sangat efektif dan hemat biaya. 

Hasil proses manufaktur berupa mesin roll dengan ukuran panjang 

700mm, lebar 600mm, tinggi 1200mm. Material baja yang digunakan adalah 

ST37, dengan proses waktu pengerollan yang dibutuhkan 3,068 untuk 

mengerol dengan kedalaman 15mm dengan panjang pipa yang di roll 

sepanjang 1200mm. 

 

Kata kunci : Bending Roll, Manufaktur, Roll Pipa 
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ABSTRACT 

The process of manufacturing a pipe roll machine frame with a maximum 

diameter of 1.25 inches. Requires accuracy and accuracy of the manufacturing 

process steps including design, drawing design, measurement process, and 

cutting. Then the assembly process to become a pipe roll machine. 

Most roll machines that I find in workshops are only able to brake one 

type of profile only. This will certainly reduce the efficiency and effectiveness of 

existing production, so there needs to be an innovation for existing machines to 

simplify and speed up the production process at an affordable price. 

From the existing problems arises a thought to make a roll machine that is 

able to brake several types of profile shapes in one machine. This roll machine is 

equipped with rollers that can be changed according to the wishes and shape of 

the type of profile to be rolled. So that this roll machine is very effective and 

cost-effective. 

The results of the manufacturing process in the form of a roll machine 

with a length of 700mm, width 600mm, height 1200mm. The steel material used 

is ST37, with a processing time required of 3.068 to brake with a depth of 15mm 

with a length of pipe that is rolled along 1200mm. 
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