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ABSTRAK 

Perancangan alat v-bending manual menggunakan dongkrak hidrolik berkapasitas 5 ton 

berfungsi sebagai alat bantu untuk produk yang memerlukan proses penekukan khususnya 

pada sektor industri skala kecil seperti bengkel-bengkel permesinan/otomotif dengan biaya 

produksi dan perawatan yang cukup rendah. Metode dalam pembuatan design alat v-

bending meliputi studi literatur dan pengumpulan data kemudian proses perancangan yang 

berdasarkan hasil analisis dan perhitungan. Hasil desain alat v-bending ini memiliki 3 sub 

assembly utama yaitu sub assembly rangka, sub assembly press brake v-bending, dan sub 

assembly penggerak. Adapun spesifikasi alat v-bending ini memliki ukuran panjang 400 

mm, lebar 300 mm dan tinggi 635 mm dengan panjang langkah hidrolik 43 mm. Selain itu 

sudut punch dan dies sebesar 90˚ dengan radius punch 1 mm, lebar die opening 23 mm dan 

lebar garis bending dies 150 mm. Material yang digunakan untuk desain alat v-bending 

yaitu ASTM A36, SKD 11 untuk punch and dies, dan Hard chrome untuk pilar. 

Kata kunci: Perancangan, V-Bending, Dongkrak Hidrolik 
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ABSTRACT 

The design of a manual v-bending tool using a hydraulic jack with a capacity of 5 tons 

serves as a tool for products that require a bending process, especially in the small-scale 

industrial sector such as machinery/automotive workshops with relatively low production 

and maintenance costs. The method in making the design of the v-bending tool includes 

literature study and data collection and then the design process based on the results of 

analysis and calculations. The design result of this v-bending tool has 3 main sub-

assemblies, namely the frame sub-assembly, the v-bending press brake sub-assembly, and 

the drive sub-assembly. The specifications of this v-bending tool have a length of 400 mm, 

a width of 300 mm and a height of 635 mm with a hydraulic stroke length of 43 mm. In 

addition, the punch and dies angle is 90˚ with a punch radius of 1 mm, the die opening 

width is 23 mm and the dies bending line width is 150 mm. The materials used for the v-

bending tool design are ASTM A36, SKD 11 for punch and dies, and Hard chrome for 

pillars. 

Keywords: Design, V-Bending, Hydraulic Jack 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang  

Pada beberapa tahun belakangan ini ilmu pengetahuan dan teknologi 

mengalami perkembangan yang begitu pesat. Perkembangan teknologi saat ini 

tidak terlepas dari dari dukungan industri manufaktur yang berasal dari industri 

skala besar maupun industri skala kecil (Wibowo et al., 2014). 

Seperti contoh pada industri skala kecil ataupun bengkel fabrikasi yang 

tentunya merasakan dampak kemajuan teknologi demi kebutuhan konsumen. 

Adapun fenomena penekukan pelat yang cukup berkembang dikalangan fabrikasi 

peralatan alat-alat rumah tangga dan keperluan bengkel otomotif atau permesinan 

yang tersebar hampir di seluruh tanah air (Dullah et al., 2019). Pada saat ini mesin 

v-bending pelat yang digunakan dari segi besarnya alat sangat memakan tempat dan 

dari segi perawatan/perbaikan juga membutuhkan biaya yang cukup besar. Hal ini 

yang membuat manusia berusaha untuk menciptakan alat bantu yang dapat 

digunakan untuk memproduksi barang-barang tersebut dengan biaya produksi yang 

cukup rendah.(Buka, 2013) 

Berdasarkan permasalahan di atas, penelitian ini akan difokuskan untuk 

bagaimana menciptakan alat v-bending pelat menggunakan dongkrak hidrolik 

sebagai alat penekuk pelat dengan fungsi yang sama namun lebih sederhana, biaya 

produksi dan perawatan yang murah serta memiliki mobilitas tinggi (alat dapat 

dipindahkan dengan mudah) sehingga dapat mempermudah pembuatan produk 

dengan maksimal.  
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(a) Sebelum ditekuk   (b) Sesudah ditekuk 

Gambar 1. 1 Proses penekukan pelat 

Perancangan alat v-bending pelat menggunakan dongkrak hidrolik ditujukan 

untuk kebutuhan sektor bengkel otomotif atau mesin yang saat ini memiliki 

keterbatasaan alat produksi khususnya dalam produk yang membutuhkan proses 

penekukan pelat seperti pada gambar 1.1. Oleh karena itu, rancangan alat penekuk 

pelat manual ini harus memliki nilai ekonomis yang dapat dijangkau oleh industri 

skala kecil atau bengkel fabrikasi. Pada perancangan alat v-bending ini nantinya 

akan dibuat pemodelan tiga dimensi dan dari hasil rancangan tersebut dan di 

analisis kekuatan rangkanya menggunakan perangkat lunak software solidworks 

2020. Hasil akhir dari penelitian ini yaitu gambar hasil design dan hasil simulasi 

alat v-bending pelat manual menggunakan dongkrak hidrolik berkapasitas 5 ton. 

1.2 Rumusan Masalah  

Berdasarkan uraian latar belakang di atas maka rumusan masalah dalam 

penulisan ini yaitu:  

1. Bagaimana hasil rancangan alat v-bending pelat menggunakan dongkrak 

hidrolik berkapasitas 5 ton? 

2. Bagaimana hasil analisis kekuatan rangka rancangan alat v-bending pelat 

dengan simulasi menggunakan perangkat lunak solidworks 2020? 

1.3 Batasan Masalah  

Agar perancangan alat v-bending menjadi terarah dan memberikan 

kejelasan mengenai permasalahan yang telah ada, maka dilakukan pembatasan 

permasalahan sebagai berikut : 
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1. Material yang digunakan pada perancangan alat v-bending pelat yaitu ASTM 

A36, SKD 11 dan Hard Chrome . 

2. Proses pembuatan desain, simulasi, gambar kerja rangka melakukan software 

SolidWorks 2020. 

3. Pada laporan ini hanya difokuskan pada hasil desain alat, perhitungan 

komponen punch, dies, base frame dan simulasi rangka alat v-bending. 

1.4 Tujuan Penulisan Tugas Akhir  

Adapun tujuan penulisan yang ingin dicapai dalam penulisan laporan tugas 

akhir ini adalah sebagai berikut:  

1. Merancang alat v-bending pelat menggunakan dongkrak hidrolik berkapasitas 

5 Ton. 

2. Mengetahi kekuatan rangka rancangan alat v-bending pelat menggunkan 

simulasi perangkat lunak solidwork 2020 sehingga rancangan dapat 

direalisasikan. 

1.5 Manfaat Penulisan Tugas Akhir 

Manfaat yang diharapkan dari perancangan alat v-bending ini adalah :  

1. Sebagai referensi dalam pengembangan alat v-bending pelat menggunakan 

dongkrak hidrolik. 

2. Alat v-bending pelat dapat digunakan dalam bengkel skala kecil sesuai dengan 

kebutuhan. 

1.6 Metode Pelaksanaan Tugas Akhir  

Adapun metode yang digunakan dalam pelaksanaan tugas akhir untuk 

menyelesaikan rumusan masalah adalah sebagai berikut :  

1. Melakukan studi literatur dengan mencari informasi melalui beberapa jurnal 

dan informasi di internet berdasarkan kebutuhan untuk penyusunan tugas akhir. 

2. Melakukan pengumpulan data alat v-bending pelat menggunakan dongkrak 

hidrolik terkait jenis material yang digunakan. 
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3. Merancang alat v-bending menggunakan software design 3D yaitu Software 

Solidworks 2020. 

4. Melakukan perhitungan komponen dan analisis kekuatan rangka pada Software 

Solidworks 2020. 

5. Melakukan penyusunan laporan tugas akhir. 

1.7 Sistematika Penulisan Laporan Tugas Akhir  

Adapun untuk mempermudah dalam pembacaan dan penulisan laporan, 

sistematika penulisan ditulis sebagai berikut : 

BAB I Pendahuluan 

Berisi uraian mengenai latar belakang, rumusan masalah, tujuan penulisan, metode 

penulisan, dan sistematika penulisan laporan tugas akhir.  

BAB II Tinjauan Pustaka  

Berisi rangkuman kritis yang menunjang penyusunan laporan tugas akhir dari 

perancangan alat v-bending pelat menggunkan dongkrak berkapasitas 5 ton dan 

topik pembahasan yang akan dikaji lebih lanjut. 

BAB III Metodologi Penelitian 

Berisikan tentang diagram alir penelitian dan metode pemecahan masalah dari 

perancangan alat v-bending pelat manual menggunkan dongkrak hidrolik 

berkapasitas 5 ton. 

BAB IV Pembahasan  

Bab ini membahas tentang hasil design alat v-bending pelat manual menggunkan 

dongkrak hidrolik berkapasitas 5 ton yang berupa gambar dan perhitungan yang 

akan dibutuhkan.  
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BAB V Kesimpulan dan Saran  

Bab ini membahas tentang kesimpulan dan saran dari seluruh pembahasan hasil 

perancangan alat v-bending pelat manual menggunkan dongkrak hidrolik 

berkapasitas 5 ton.
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 
 

5.1 Kesimpulan 

Setelah melakukan perancangan pada alat v-bending pelat manual 

menggunakan dongkrak hidrolik berkapasitas 5 ton, dapat disimpulkan bahwa :  

1) Hasil Rancangan alat v-bending:  

a. Memiliki komponen utama yaitu: sub assembly rangka, sub assembly press 

brake v-bending, dan sub penggerak  

b. Dongkrak yang digunakan pada perancangan ini berkapasitas 5 ton. 

c. Gaya bending yang dihasilkan dalam penekukan pelat 2 mm sebesar 

12837,4 N. 

d. Punch dan dies memiliki sudut 90˚ dengan radius punch 1 mm. Punch dan 

dies memiliki material yang sama yaitu SKD 11. 

e. Berdasarkan hasil perhitungan, komponen punch, dies dan sambungan baut 

yang digunakan untuk alat v-bending ini memiliki dimensi yang telah 

memenuhi persyaratan (aman digunakan). 

2) Berdasarkan hasil analisis kekuatan konstruksi menggunakan simulasi 

solidworks 2020 dengan gaya bending pelat 2 mm sebesar 12.837,4 N diperoleh 

nilai stress, displacement dan factor of safety. Untuk nilai stress yang terjadi 

pada rangka sebesar 78,657 MPa dengan nilai displacement yang cukup kecil 

sebesar 0,287 mm dan factor of safety sebesar 3,17. Dengan hasil analisis 

tersebut maka rangka aman digunakan untuk menekuk pelat 2 mm.  

5.2 Saran  

Dari perancangan yang telah dilakukan, diperoleh saran untuk pengembangan 

dalam penelitian selanjutnya yaitu :  

1. Agar alat ini dapat dikembangkan seperti dioperasikan dengan menggunakan 

motor listrik atau pneumatik sebagai penggerak utama dalam pembentukan 

produk yang memerlukan proses penekukan sehingga waktu produksi bisa lebih 

cepat. 



37 
 

 
 

2. Dalam melakukan analisis simulasi menggunakan perangkat lunak solidworks 

2020, terlebih dahulu menentukan material yang digunakan pada komponen dan 

menentukan tumpuan serta gaya yang digunakan agar simulasi berjalan dengan 

lancar dan tidak terjadi kegagalan. 
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LAMPIRAN 
 

Lampiran 1 Dongkrak Hidrolik kapasitas 5 Ton 

 

Sumber: https://www.ruparupa.com/krisbow-dongkrak-botol-5-ton-3082.html 

Detail Produk & Spesifikasi 

• Daya beban 5 ton 

• Ukuran ringkas sehingga mudah disimpan 

• Material : besi 

• Dimensi produk : 12 x 11 x 22 cm 
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Lampiran 2 Dimensi Standar Baut 
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Sumber : Machine Design, R S. Khurmi hal 387-388 
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ASTM 36

1

Hollow 40 x 40 x 2 mm
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ASTM 36

ASTM 36

Dibuat

Dibeli

Dibuat

Top Plate

4Bottom Plate1 ASTM 36 Dibuat

540 x 230 x 40

400 x 150 x 16

Diizinkan
Seri Teliti

Seri Sedang

Ukuran Nominal [mm]

Seri Kasar

>30 to 60>3 to 6 >6 to 30 >120 to 315 >315 to 10000,5 to 3

±0,05
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±0,15

±0,05

±0,1
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Tuas Dongkrak

92,5 x 88,2 x 180 DibuatASTM 36

1

1 1Dongkrak Hidrolik 5 Ton

2
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Digambar

POLITEKNIK NEGERI JAKARTA A3
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