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Intisari

Mesin rol baja profil siku pengerak elektrik merupakan sebuah mesin
pencetak motif dengan sistem emboss melalui media pengerolan dengan bahan dasar
baja profil siku. Embos merupakan proses pembentukan logam dalam keadaan
dingin, dimana apabila suatu permukaan logam dideformasi plastis, maka akan
diperoleh bentuk tertentu yang diinginkan.

Proses pembuatan rangka disini adalah melakukan langkah pemilihan
peralatan dan persiapan bahan. Penandaan/penggambaran bahan dengan
menggunakan ukuran sesuai gambar, melakukan cutting plan pada bahan, melakukan
pengelasan sesuai dengan gambar, pembubutan pada poros dan rol sesuai ketentuan,
merangkai mesin, melakukan pengecekan seluruh rangkaian dan melakukan
pengecatan.

Melakukan pengujian mesin, hasil uji performa dapat dijadikan penentu
melakukan sebuah pengerolan. Hasil pengerolan untuk panjang 360cm dapat dibuat
rol dengan diameter 115cm indikator menunjuk angka 1cm, panjang 267cm didapat
diameter rol 85 cm indikator menunjukan angka 2cm, panjang 188 didapat diameter
rol 60cm indikator menunjukan angka 2,5cm, panjang 125cm didapat diameter rol
40cm indikator menunjukan angka 3cm, dan rol yang dapat dibuat terkecil adalah
panjang 78cm didapat diameter rol 25cm indikator menunjukan angka 3.5cm.
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