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ABSTRAK

Proses bending adalah proses pembengkokan atau penekukan. Gaya — gaya yang
terjadi pada proses bending saling berlawanan arah, sama seperti proses cutting.
Berdasarkan kegunaanya pipa akan banyak ditemukan berbagai macam masalah, seperti
masalah: kelelahan (fatigue), korosi (corrosion), dan keretakan (crack). Dari ketiga jenis
yang biasa di alami pipa, maka keretakan menjadi persoalan yang sangat diperhatikan
karena efek lanjutan dari keretakan ini bisa mengakibatkan bebarapa kerugian baik dari
segi material dan fungsinya. Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui pengaruh variasi
temperatur pada proses bending dengan menggunakan material pipa Tembaga
ASTMB280 terhadap kualitas hasil bending. Material yang digunakan pada penelitian
ini menggunakan material pipa Tembaga ASTMB280 dengan ukuran 1 inch dan
ketebalan 1,5 mm yang merupakan logam dengan nomor atom 29, massa atom 63,546,
titik lebur 1083 °C, titik didih 2310 °C, jari-jari atom 1,173 A° dan jari-jari ion Cu2+
0,96 A°. Variasi dalam penelitian ini menggunakan variasi temperatur 200°C, 300°C, dan
400°C Dan tanpa pengerjaan panas Pada penelitian ini menggunakan proses bending
dengan pipa yang telah melalui proses hot working dengan variasi temperatur lalu
ditekuk 90°. Untuk hasil Pada pipa Tembaga dengan tanpa pengerjaan panas terjadi
ketirusan dengan nilai ketirusan sebesar 0,36 mm. Pada pipa Tembaga temperatur 200°C
terjadi ketirusan dengan nilai ketirusan sebesar 1,3 mm. Pada pipa Tembaga dengan
tremperatur 300°C terjadi ketirusan dengan nilai ketirusan sebesar 1,55 mm. Dan pada
pipa Tembaga dengan temperatur 400°C terjadi ketirusan dengan nilai ketirusan sebesar
5,31 mm. Dari hasil penelitian yang didapatkan pada proses bending pada Pipa Tembaga
melalui proses hot working dan tanpa proses tanpa prlakuan untuk perbandingan
Sehingga tanpa pengerjaan panas dan temperatur 200°C juga merupakan temperatur yang
optimal terhadap perubahan ketirusan.

Kata kunci : Variasi temperatur, Pipa Tembaga, Proses Bending, Hasil bending, proses
hot working



ABSTRACT

The bending process is a bending or bending process. The forces that occur in
the bending process are in opposite directions, just like the cutting process. Based on the
pipe's use, various kinds of problems will be found, such as: fatigue, corrosion and
cracks. Of the three types commonly experienced by pipes, cracks are a problem that is
of great concern because the subsequent effects of these cracks can result in several
losses both in terms of material and function. This research aims to determine the effect
of temperature variations in the bending process using ASTMB280 copper pipe material
on the quality of the bending results. The material used in this research is ASTMB280
copper pipe material with a size of 1 inch and a thickness of 1.5 mm, which is a metal
with atomic number 29, atomic mass 63,546, melting point 1083 °C, boiling point 2310
°C, atomic radius 1,173 A° and Cu2+ ion radius 0.96 A°. The variations in this research
use temperature variations of 200°C, 300°C, and 400°C and without hot working. This
research uses a bending process with pipes that have gone through a hot working process
with temperature variations and then bent 90°. For the results, in copper pipes without
hot working, a taper occurs with a taper value of 0.36 mm. In copper pipes at a
temperature of 200°C, a taper occurs with a taper value of 1.3 mm. In copper pipes with
a temperature of 300°C, a taper occurs with a taper value of 1.55 mm. And in copper
pipes with a temperature of 400°C, a taper occurs with a taper value of 5.31 mm. From
the research results obtained on the bending process on Copper Pipes through a hot
working process and without a process without treatment for comparison so that without
hot working and a temperature of 200°C is also the optimal temperature for changes in
taper.

Keywords : Temperature variations, Copper Pipe, Bending Process, Bending Results,
hot working process
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