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PERANCANGAN MESIN ROL TEKUK PIPA DIAMETER
MAKSIMUM 1%, INCI DENGAN KAPASITAS 40 PIPA/JJAM

ABSTRAK

Mesin rol tekuk pipa merupakan alat yang digunakan untuk membentuk pipa lurus
menjadi melengkung sesuai kebutuhan industri, seperti konstruksi dan manufaktur.
Proses penekukan pipa secara manual masih banyak dilakukan di industri kecil dan
menengah, namun metode ini memiliki beberapa kelemahan, seperti waktu produksi
yang lebih lama, ketidak presisian hasil, dan tingginya tingkat pemborosan bahan.
Oleh karena itu, penelitian ini bertujuan untuk merancang mesin rol tekuk pipa dengan
diameter maksimum 1% inci dan kapasitas produksi 40 pipa per jam guna
meningkatkan efisiensi. Mesin ini menggunakan sistem tiga rol dengan susunan
segitiga, di mana dua rol bawah berfungsi sebagai penahan dan pemutar pipa,
sementara satu rol atas memberikan tekanan hingga terjadi perubahan bentuk.
Perancangan ini melibatkan perhitungan komponen utama, termasuk rangka baja UNP
A36 dengan dimensi keseluruhan 1020x800x1308 mm, roller berbahan ST 42 dengan
tegangan geser 94,42 MPa, poros berbahan AISI 1045 dengan diameter 55 mm dan
tegangan geser 1,5 kg/mm?2. Mesin ini menggunakan bantalan jenis pillow block UCP
211, sistem transmisi menggunakan rantai nomor 60, serta gearbox dengan rasio
reduksi 1:40. Sebagai penggerak utama, digunakan motor listrik dengan daya yang
dibutuhkan sebesar 0,482 HP. Penggunaan mesin ini diharapkan dapat mempercepat
proses rol tekuk pipa, meningkatkan hasil produksi dan mengurangi ketergantungan
tenaga kerja manual.

Kata Kunci: Rol tekuk, Pipa, Roller, Poros, Motor, Bantalan.
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DESIGN OF A MAXIMUM DIAMETER PIPE BENDING ROLLING
MACHINE OF 1%, INCHES WITH A CAPACITY OF 40
PIPES/HOUR

ABSTRACT

Pipe bending roller machine is a tool used to form straight pipes into curved ones
according to industrial needs, such as construction and manufacturing. The manual
pipe bending process is still widely carried out in small and medium industries, but
this method has several disadvantages, such as longer production times, imprecision
of results, and high levels of material waste. Therefore, this study aims to design a
pipe bending roller machine with a maximum diameter of 1% inches and a production
capacity of 40 pipes per hour to increase efficiency. This machine uses a three-roll
system with a triangular arrangement, where the two lower rollers function as pipe
holders and rotaters, while one upper roller provides pressure until the shape changes.
This design involves calculating the main components, including a UNP A36 steel
frame with overall dimensions of 1020%800x1308 mm, a roller made of ST 42 with a
shear stress of 94.42 MPa, an AlSI 1045 shaft with a diameter of 55 mm and a shear
stress of 1.5 kg/mm2. This' machine uses pillow block UCP 211 bearings, a
transmission system using a chain number 60, and a gearbox with a reduction ratio of
1:40. As the main driver, an electric motor is used with a required power of 0.482 HP.
The use of this machine is expected to speed up the pipe bending roll process, increase
production results and reduce dependence on manual labor.

Keywords: Bending roller, Pipe, Roller;.Shaft, Motor, Bearing.
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