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ABSTRAK

PROSES PENGUJIAN LENGKUNG ALAT BENDING PIPA
HIDROLIK DENGAN VARIASI DIAMETER PIPA 1 INCI, %

INCI, 2 INCI, 3/8 INCI, 5/16 INCI, Y4 INCI
Dibuat oleh:

YURIS ALIGA PRATAMA
NIM : 23020038

Pengujian lengkung pipa menggunakan alat bending pipa hidrolik manual
dilakukan untuk mengetahui kemampuan komponen lock pin dalam menahan
beban tekan, gaya geser, dan momen bending selama proses pembengkokan, serta
untuk mengetahui pengaruh variasi diameter pipa terhadap sudut lengkung yang
dihasilkan. Penelitian dilakukan dengan metode eksperimen langsung
menggunakan pipa baja hitam dengan enam variasi diameter, yaitu @1 inci, @3/4
inci, @1/2 inci, ¥3/8 inci, ¥5/16 inci, dan D1/4 inci, masing-masing dengan
panjang 57 cm dan diuji sebanyak tiga kali pengulangan. Parameter yang diamati
adalah sudut lengkung sisi dalam dan sisi luar hasil pembengkokan. Hasil pengujian
menunjukkan bahwa nilai rata-rata sudut luar pada keenam variasi pipa berkisar
antara 40° sampai 47°, sedangkan sudut dalam berkisar antara 35° sampai 47°,
dengan sudut sisi luar yang pada umumnya lebih besar dibandingkan sudut sisi
dalam akibat perbedaan distribusi tegangan tarik dan tekan pada proses bending.
Perbedaan sudut yang paling besar terjadi pada pipa berdiameter terkecil dan
berdinding paling tipis, yang menunjukkan bahwa semakin tipis dinding pipa
terhadap diameternya, semakin besar kecenderungan terjadinya deformasi yang
tidak simetris. Seluruh proses pengujian dapat diselesaikan tanpa terjadi kegagalan
pada lock pin, yang menunjukkan bahwa komponen tersebut mampu menahan
beban bending berulang pada berbagai ukuran diameter pipa. Hasil penelitian ini
menunjukkan bahwa alat bending pipa hidrolik manual memiliki kinerja yang baik
dan layak digunakan sebagai alat pembentuk pipa pada kegiatan praktikum maupun
fabrikasi.

Kata kunci: bending pipa, lock pin, pipa baja hitam, sudut lengkung, pengujian
lengkung
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ABSTRACT

BENDING TEST PROCESS FOR A HYDRAULIC PIPE
BENDING MACHINE USING PIPE DIAMETERS OF 1 INCH, 7

INCH, 7: INCH, 3/8 INCH, 5/16 INCH, AND % INCH
Organized by:

YURIS ALIGA PRATAMA
NIM: 23020038

A bend test on pipes using a manual hydraulic pipe bending tool was carried
out to determine the ability of the lock pin to withstand compressive force, shear
force, and repeated bending moment during the bending process, and to determine
the effect of pipe diameter variation on the resulting bend angle. The research was
conducted using a direct experimental method on black steel pipes with six diameter
variations, namely Q1 inch, D3/4 inch, Q1/2 inch, D3/8 inch, D5/16 inch, and O1/4
inch, each 57 cm long and tested with three repetitions. The observed parameters
were the inner and outer bend angles of the bending results. The test results show
that the average outer angle for the six pipe variations ranged from 40° to 47°,
while the inner angle ranged from 35° to 47°, with the outer angle generally larger
than the inner angle due to the different tensile and compressive stress distribution
during the bending process. The largest angle difference occurred in the smallest-
diameter and thinnest-walled pipe, indicating that the thinner the pipe wall relative
to its diameter, the greater the tendency for asymmetric deformation. All tests were
completed without any failure of the lock pin, showing that the component is able
to withstand repeated bending loads across various pipe diameters. These results
indicate that the manual hydraulic pipe bending tool performs well and is suitable
for use as a pipe-forming tool in both practicum and fabrication activities.

Keywords: pipe bending, lock pin, black steel pipe, bend angle, bend testing
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