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ABSTRAK

Proses pengerollan secara mekanik mempermudah dan mempercepat hasil
pengerollan. kebutuhan akan pipa berbentuk lingkaran, setengah lingkaran maupun dalam
radius tertentu diperlukan untuk keperluan dalam pembuatan sesuatu. Penelitian ini bertujuan
untuk mencari nilai tekanan pada hidrolis yang dibutuhkan ketika melakukan proses
pengerollan. Bahan material yang digunakan dalam penelitian ini berupa pipa besi. Pengujian
akan dilakukan pada sampel dengan tingkat ketebalan yang berbeda. Hasil penelitian ini
diharapkan mampu menjelaskan secara detil bagaimana tingkat perbandingan sampel variasi
tebal pipa yang berbeda beda terhadap tingkat radius hasil pengerollan yang dihasilkan.
Sampel tebal pipa pada penelitian ini 1,2 mm,1.5 mm, 1.7 mm, 2,2 mm dan 2,4 mm. Metode
yang digunakan adalah penyiapan bahan, penyiapan mesin roll bending, pengujian,
pengambilan dan pengolahan data.

Mesin Bending yang digunakan dalam penelitian ini saat melakukan proses
pengerollan pipa diameter 2’ dengan ketebalan pipa 1,2 mm hanya membutuhkan 15561,84
Newton/milimeter2 dan pada sampel pipa paling tebal 2,4 mm membutuhkan gaya tekan
sebesar 295788,90 Newton/milimeter2. Waktu yang dibutuhkan untuk membuat roll dengan
ketebalan pipa 1,2 mm selama 2,28 menit dan dibutuhkan waktu selama 7,04 menit untuk
membuat roll pipa 90° dengan ketebalan pipa 2,4 mm.

Kata kunci : mesin roll, variasi tebal pipa, Gaya tekan pengerollan”.
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ABSTRACT

The rolling process mechanically simplifies and speeds up the rolling results.
the need for circular, semicircular and certain radius pipes is needed for the purpose
of making something. This study aims to find the hydraulic pressure values needed
when carrying out the pulverizing process. The material used in this study is an iron
pipe. Tests will be carried out on samples with different thickness levels. The results
of this study are expected to be able to explain in detail how the ratio of samples of
pipe thickness variations that differed to the level of radius of the results of the roll
produced. The pipe thickness samples in this study were 1.2 mm, 1.5 mm, 1.7 mm, 2.0
mm and 2.4 mm. The method used is preparation of materials, preparation of roll
bending machines, testing, data collection and processing.

The Bending machine used in this study when conducting a 2 'diameter pipe
rolling process with a thickness of 1.2 mm pipe only requires 15561,84
Newton/milimeter2 and in the sample pipe with the most thickness of 2.4 mm requires
a compressive force of 295788,90 Newton/milimeter2. The time needed to make a roll
with 1.2 mm pipe thickness for 2.28 minutes and takes 7.04 minutes to make a 900
pipe roll with a pipe thickness of 2.4 mm

Keywords: roll machine, variation of pipe thickness, bending press force
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