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RINGKASAN 

Di era perkembangan jaman seperti saat ini kita dituntut cepat dan tepat 

khususnya dalam bidang produksi. Oleh karena itu, didunia industri dituntut 

memiliki sumber daya manusia yang berkualitas, khususnya dalam bidang teknik. 

Semakin majunya teknologi yang digunakan maka semakin cepat laju suatu 

produksi. Di samping itu juga akan mempengaruhi lebih cepat dan lebih baik hasil 

produksinya dari segi kualitas maupun kuantitas. Dalam dunia industri seseorang 

dituntut untuk lebih aktif dan kreatif dalam berinovasi. Tujuan dari pembuatan  

alat ini yaitu mendesain alat pembengkok atau penekuk pipa dan alat pemotong 

ujung pipa (takik). Memfabrikasi alat bending dan notching. Menguji dan 

menganalisis pada alat bending dan takik pada pipa. Bending adalah proses 

perubahan bentuk logam secara plastis lewat roll, penjepit dan pembentuk (die) 

dari bentuk yang tadinya lurus menjadi lengkungan dengan sudut tertentu. Proses 

bending dilakukan dengan menekuk benda kerja hingga mengalami perubahan 

bentuk yang menimbulkan peregangan logam pada sekitar daerah garis lurus 

(dalam hal ini sumbu netral). Metode pengerolan pipa bervariasi tergantung radius 

dan material pipa, ada metode rotary draw bending, ram bending, compression 

bending, three roll bending dan juga masih ada metode yang lain pada proses 
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bending suatu benda kerja. Notching (takik) adalah proses pemotongan logam 

yang berfungsi untuk membuat coakan atau takikan pada benda kerja. Proses ini 

hanya proses awal dari proses yang sebenernya. Proses notching biasanya 

dilakukan dalam proses pembuatan rangka pada kendaraan motor, mobil, sepeda 

dan kendaraan lainnya, misalnya membuat coakan pada ujung pipa agar pada saat 

proses penyambungan rangka hasilnya lebih sempurna dan rapi. Secara umum, 

notching memiliki metode seperti tube notching, end notching dan side notching. 

Pada proses manufacture dilakukan pengumpulanalat dan bahan material yang 

diperlukan, selanjutnya dilakukan proses pembuatan rangka alat, juga dudukan as 

roller dan perangkaian kelistrikan. Setelah itu masuk pada proses finishing yaitu 

pengecatan alat. Pada proses pengujian bending dan notching. Bending dilakukan 

sebanyak tiga pengujian defleksi 1 cm, 2cm, dan 3 cm dan notching tujuh 

pengujian 0º, 10º, 20º, 30º, 40º, 50º, dan 60º. Berdasarkan data dan hasil penelitian 

yang didapat maka dapat disimpulkan yaitu Alat bending dan notching telah 

berhasil di manufactur, dan berhasil di uji pada pipa dengan diameter 1 inch. Hasil 

pengujian bending pada pipa 1 inch telah dilakukan dengan defleksi kelipatan 1, 2 

dan 3 cm, yang menunjukkan tidak terdapat kerusakan pada diameter lingkar pipa. 

Pengujian dengan defleksi kelipatan 3 cm dapat dilakukan 3 kali pengerollan 

untuk membentuk satu lingkaran penuh, namun kelipatan defleksi yang 

disarankan untuk alat ini adalah kelipatan 2 cm. Alat notching ini memiliki presisi 

yang cukup akurat untuk digunakan pada proses penyambungan pipa. Total modal 

dalam pembuatan mesin bending dan notching yaitu Rp. 9.009.500 
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SUMMARY 

In this modern industrial world, we have to be fast and precise especially in the 

field of manufacturing world or production world. Therefore, in recent industrial 

world needs better quality of human resources. The more advanced the technology 

used the faster the production rate. In addition, it will also affect the production 

results faster and better in terms of quality and quantity. Nowadays. People have 

to be more creative and innovative . the objective of the fabrication of this 

machine is to design a pipe bending tool and a pipe cutting tool (notch), fabricate 

bending and notching tools., and also testing and analyzing on pipe bending tools 

and notching tools. Bending is the process of changing the shape of a metal 

plastically by means of a roll, clamp and die from a straight shape to a curve at a 

certain angle.  The bending process is carried out by bending the workpiece until  

it changes shape which causes stretching of the metal around the straight line area 

(in this case the neutral axis). The pipe rolling method varies depending on the 

radius and material of the pipe, there are rotary draw bending methods, ram 

bending, compression bending, three roll bending and there are also other methods 

in the bending process of a workpiece. Notching is a metal cutting process that 

functions to make a cut or notch on the workpiece. This process is only the initial 

process of the actual process. The notching process is usually carried out in the 

process of making frames on motorbikes, cars, bicycles and other vehicles, for 
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example making coakans at the ends of pipes so that when the process of joining 

the frames the results are more perfect and tidy. In general, notching has methods 

such as tube notching, end notching and side notching. In the manufacture 

process, the necessary tools and materials are collected, then the process of 

making the tool frame, as well as the axle holder and electrical circuit is carried 

out. After that, in the final or finishing process which is painting the tools in the 

bending and notching testing process Bending was carried out in three deflection 

tests of 1 cm, 2cm, and 3 cm and notching seven tests of 0º, 10º, 20º, 30º, 40º, 50º, 

and 60º. Based on the data and research results obtained, it can be concluded that 

the bending and notching tools were successfully manufactured, and were 

successfully tested on pipes with a diameter of 1 inch. The results of bending tests 

on 1 inch pipes have been carried out with deflections of multiples of 1, 2 and 3 

cm, which indicate that there is no damage to the diameter of the pipe 

circumference. Tests with a multiple of 3 cm deflection can be rolled 3 times to 

form a full circle, but the recommended multiple of deflection for this tool is a 

multiple of 2 cm. This notching tool has sufficiently accurate precision to be used 

in the pipe joining process. The total cost capital for the manufacture of this 

bending and notching machine is about Rp. 9,009,500. 
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BAB 1 

PENDAHULUAN 
 

 

 

1.1 Latar Belakang 

 
Di era perkembangan jaman seperti saat ini kita dituntut cepat dan tepat 

khususnya dalam bidang produksi. Oleh karena itu, didunia industri dituntut 

memiliki sumber daya manusia yang berkualitas, khususnya dalam bidang teknik. 

Semakin majunya teknologi yang digunakan maka semakin cepat laju suatu 

produksi (Mustakim, 2012). Di samping itu juga akan mempengaruhi lebih cepat 

dan lebih baik hasil produksinya dari segi kualitas maupun kuantitas. Dalam dunia 

industri seseorang dituntut untuk lebih aktif dan kreatif dalam berinovasi. Agar 

tercapainya kemajuan dan perkembangan dalam industri itu sendiri. Untuk 

menghasilkan atau membuat alat atau mesin yang baru dirasa memang agak sulit. 

seseorang harus kreatif dan juga mempunyai ide-ide dan gagasan yang inovatif 

(Albana, 2014). 

Alat pembengkok atau penekuk pipa merupakan proses pembentukan pipa 

yang banyak dilakukan untuk membentuk komponen-komponen industri maupun 

alat-alat di kehidupan sehari-hari misalnya membuat kontruksi kerangka mobil, 

motor, pagar, kursi dan komponen-komponen lainnya yang menggunakan bahan 

pipa besi. Proses pembentukan ini dilakukan dengan memberi beban atau tekanan 

yang melampaui kekuatan elastisnya yaitu pada daerah plastis. Proses pembuatan 

komponen mesin diperlukan perancangan dan analisa terhadap proses 

pembentukan. Salah satunya mesin roll atau bending pipa, bagian utamamya 

adalah dies. Komponen ini menerima gaya paling besar dibanding komponen lain 

serta bersinggungan langsung dengan benda kerja. Dengan kondisi ini perlu 

perancangan yang baik agar mesin roll bending pipa tidak mengalami kegagalan 

seperti dies retak ataupun frame patah (bengkok). Ketika membending akan 

terjadi springback karena modulus elastisitasnya. 
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Selain untuk mempermudah dan mempercepat dalam pekerjaan sehingga 

lebih cepat, efektif dan efesien. Dalam pembuatan sebuah alat atau mesin bending 

pipa ini dibutuhkan pemilihan bahan yang tepat, sehingga alat atau mesin ini 

bekerja secara maksimal. Serta pengoperasiannya sangat mudah, agar semua 

orang dapat menggunakan mesin tersebut. Untuk mencapai hal tersebut, maka 

dalam perancangan sangat dibutuhkan ketelitian dan perencanaan yang matang. 

Agar bahan-bahan yang dipilih tepat dan alat atau mesin yang dihasilkan lebih 

efektif dan efesien. Di samping itu, dengan perencanaan yang matang akan 

menghasilkan hasil yang diinginkan. 

Berdasarkan uraian di atas penulis termotivasi untuk menyusun tugas akhir 

dengan judul “Desain dan Manufacturing Mesin Bending dan Notching ”. 

 

 
1.2 Rumusan Masalah 

 
Permasalahan yang dihadapi oleh saat ini adalah terbatasnya alat yang 

digunakan untuk membending pipa besi dan juga untuk membentuk takikan pada 

ujung pipa besi dalam proses pembuatan rangka. Sebuah alat tentu yang baik 

harus memiliki desain yang sederhana namun memiliki fungsi yang optimal. Pada 

tugas akhir ini akan difabrikasi sebuah alat dengan fungsi ganda yaitu bending dan 

notching. 

 

 
1.3 Batasan Masalah 

 
Pada perancangan ini alat bending dan notching (takik) yang akan dibuat 

berfokus untuk membending dan membuat takikan pada pipa besi berdasarkan 

kebutuhan. Metode bending yang digunakan adalah three roll bending. Sedangkan 

untuk sudut notching 0° sampai 60°, dan diameter untuk pemotongan notching 

yaitu 1 inch sampai 2 inch. 
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1.4 Tujuan Penelitian 

 
Penelitian ini bertujuan untuk : 

 
1. Mendesain alat pembengkok atau penekuk pipa dan alat pemotong 

ujung pipa (takik). 

2. Memfabrikasi alat bending dan notching. 

3. Menguji dan menganalisis pada alat bending dan takik pada pipa. 

 

 
 

1.5 Manfaat Penelitian 

 
Manfaat dari pembuatan alat ini adalah untuk mempermudah dan 

mempersingkat waktu pengerjaan pada saat membending dan membuat takik pada 

pipa yang biasanya dilakukan secara manual. 
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