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ABSTRAK 

 

PEMBUATAN RANGKA MINIBIKE LUNA MODEL MONKEY 

MENGGUNAKAN RANGKA TUBULAR 

 

ADAM ALFAQIH 

NIM. 23020004 

 

Wisata kini menjadi kebutuhan masyarakat modern bukan sekadar tempat 

beristirahat, melainkan juga cara untuk mendapat pengalaman dan wawasan baru. 

Kawasan wisata yang luas dengan medan bervariasi membutuhkan kendaraan yang 

fleksibel, dan minibike bisa menjadi solusi tepat bagi pengelolanya. Pengembangan 

minibike perlu memperhatikan beberapa aspek penting, yaitu keselamatan, dan 

kenyamanan. Aspek tersebut tercermin dalam proses pembuatan minibike, 

khususnya pada desain rangka yang harus memenuhi prinsip ergonomi, 

aerodinamika, dan keamanan pengendara. Kekuatan rangka dapat ditinjau dari hasil 

proses pembengkokan dan kualitas pengelasan yang dilakukan. Proses 

pembengkokan pipa dilakukan menggunakan mesin bending rol pipa, sedangkan 

penyambungan rangka dilakukan menggunakan metode smaw. Dalam proses 

pembengkokan menggunakan bending rol pipa, posisi rol dan tekanan yang 

diberikan pada pipa perlu diperhatikan secara cermat agar pipa tidak mengalami 

keretakan maupun kerutan. Pada proses penyambungan dengan metode smaw, 

teknik pengelasan yang tepat juga harus diperhatikan guna menghindari terjadinya 

cacat berlubang pada pipa. Setelah rangka selesai dibuat, dilakukan uji dimensi 

untuk membandingkan ukuran aktual hasil fabrikasi dengan gambar kerja sebagai 

acuan, sehingga kesesuaian dimensi rangka dapat dipastikan sebelum minibike 

digunakan. 

 

Kata kunci: Minibike, Rangka, Bending rol pipa, Smaw, Uji dimensi. 
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ABSTRACT 

 

FABRICATION OF LUNA MONKEY MODEL MINIBIKE FRAME 

WITH TUBULAR STRUCTURE 

 

Organized by: 

 

ADAM ALFAQIH 

NIM. 23020004 

 

Tourism has become a necessity for modern society, serving not merely as a 

place of rest but also as a means of gaining new experiences and insights. Wide 

tourist areas with varied terrain require flexible vehicles, making the minibike a 

suitable solution for area managers. The development of a minibike must consider 

several important aspects, namely safety and comfort, which are reflected in the 

manufacturing process, particularly in the frame design that must fulfill the 

principles of ergonomics, aerodynamics, and rider safety. The strength of the frame 

can be evaluated from the results of the bending process and the quality of the 

welding performed. The pipe bending process was carried out using a pipe roll 

bending machine, while the frame joining was performed using the Shielded Metal 

Arc Welding (SMAW) method. In the pipe bending process, the roller position and 

the pressure applied to the pipe were carefully controlled to prevent cracking and 

wrinkling. In the joining process using the SMAW method, proper welding 

technique was also applied to avoid porosity defects in the pipe. After the frame was 

completed, a dimensional test was conducted to compare the actual fabrication 

results with the working drawing as a reference, thereby ensuring the dimensional 

conformity of the frame prior to the minibike's use. 

 

Keywords: minibike, frame, pipe bending, SMAW welding, dimensional test 
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