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ABSTRAK 
 

Alat V-bending pelat manual menggunakan dongkrak hidrolik berkapasitas 5 ton merupakan alat 

yang digunakan dalam proses pembentukan plat metal. Setiap proses pembentukan melibatkan 

elastisitas dan deformasi plastis permanen. Pada proses pembentukan lembaran logam, fenomena 

yang sering muncul adalah springback dan spring-go yang mengakibatkan penyimpangan ukuran 

pada produk akhir. yang bertujuan untuk mengetahui pengaruh perlakuan tertentu antara parameter 

tekanan, ketebalan material, dan waktu penekanan terhadap terjadinya springback atau spring-go. 

Metode Penelitian yang digunakan adalah metode eksperimental dengan parameter tekanan 

bervariasi yaitu 70 kg/cm², 105 kg/cm², dan 140 kg/cm². Sampel menggunakan Material SGCC 

Galvanis (JIS G 3302 ) dengan ketebalan bervariasi dari 0,8 mm, 1 mm, dan 1,2 mm. Dari hasil 

pengujian sampel dengan holding time 30 detik dan 60 detik, diketahui bahwa faktor springback 

dipengaruhi oleh ketebalan material dengan pengaturan tekanan yang paling mendekati 90° sebesar 

140 kg/cm². Dengan menggunakan analisis ANOVA, diketahui parameter tekan, holding time, dan 

ketebalan material mempengaruhi faktor springback yang terjadi dengan signifikansi sebesar 10,7%.  

Kata-kata kunci: V-bending, Springback, SGCC Galvanis 
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BAB I  

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Dalam industri manufaktur, kemajuan teknologi berlangsung dengan 

cepat, termasuk di antaranya adalah perkembangan di bidang sheet metal. 

Penggunaan sheet metal dalam pembuatan produk telah meluas dan merambah 

ke berbagai sektor industri. Industri manufaktur dan otomotif membutuhkan alat 

yang dapat memproses material dengan cepat dan akurat[1]. Modifikasi atau 

penciptaan alat bantu pekerjaan baru adalah salah satu cara yang dilakukan 

dalam industri untuk membantu berbagai jenis pekerjaan. Adapun contoh 

pekerjaan yang Secara luas yaitu proses penekukan atau bending. Fenomena 

penekukan pelat telah menjadi hal yang umum dalam dunia fabrikasi peralatan 

rumah tangga, bengkel otomotif, dan permesinan di seluruh Indonesia[1]. Salah 

satu  proses penekukan lembaran logam  yang  paling  banyak  digunakan  adalah 

menggunakan  proses  v-bending.  Penggunaan metode v-bending pada lembaran 

logam sering digunakan untuk membentuk bagian dengan kontur melengkung 

dalam produksi berbagai komponen. Dengan pendekatan yang ekonomis, 

beragam komponen dengan dimensi dan bentuk yang kompleks dapat dibuat[2]. 

Proses v-bending melakukan penekukan benda kerja dengan membentuk 

sudut siku dari bahan berupa lembaran atau strip logam[3]. Dalam setiap operasi 

penekukan terjadi fenomena yang sering muncul, yaitu springback yang 

mengakibatkan penyimpangan ukuran pada produk akhir. Springback adalah 

fenomena dimana bahan pelat yang mengalami proses pembentukan kembali, ke 

bentuk awalnya karena pengaruh elastisitasnya[4]. Setelah punch dinaikkan dari 

proses penekukan, material cenderung kembali ke bentuk awalnya karena sifat 

elastisnya, sementara sifat plastisnya berusaha mempertahankan material dalam 

bentuk terdeformasi[5]. Akibatnya, terjadi pemulihan sebagian yang disebut-
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sebagai springback. Setelah proses tekuk selesai, bagian yang ditekuk 

sedikit cenderung membuka, sehingga sudut tekuk akhir lebih besar dari sudut 

tekuk awal. Demikian pula, radius tekukan cenderung kembali ke bentuk 

semula[5]. Faktor-faktor ini menjadi hambatan utama dalam mengendalikan 

dimensi dari bagian-bagian yang ditekuk agar sesuai dengan persyaratan yang 

ditentukan. Sehingga, springback perlu dikurangi untuk meningkatkan efisiensi 

proses[3]. 

Adanya springback dan spring-go dikarenakan menggunakan teknik 

penekukan yang kurang optimal, akibatnya tidak hanya meningkatkan biaya 

pembuatan dan perbaikan tetapi juga membuang banyak waktu yang 

menyebabkan penundaan dalam produksi. Pada alat ini, sistem tekan pada punch 

diduga mempengaruhi pembentukan pelat logam. Oleh karena itu, analisis 

pengaruh tekanan terhadap dies yang memengaruhi plat sehingga terjadinya 

fenomena springback perlu di lakukan pada alat v-bending pelat manual dengan 

dongkrak hidrolik sebagai penekan. 

1.2 Rumusan Masalah 

Adapun permasalahan yang perlu dipecahkan diantaranya: 

1. Bagaimana cara mengetahui parameter tekan yang tepat untuk melakukan proses 

bending pada alat v-bending pelat? 

2. Apa pengaruh tekanan punch terhadap pelat sehingga terjadinya springback 

pada proses v-bending pada alat v-bending pelat? 

1.3 Tujuan Penelitian 

Tujuan dari penelitan ini adalah: 

1. Mengetahui parameter besaran tekanan serta waktu penekanan yang sesuai 

untuk proses bending pada alat v-bending pelat. 

2. Mengetahui pengaruh waktu penekenan dan besar tekanan terhadap besaran 

faktor springback/spring-go pada proses bending pada alat v-bending pelat. 
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1.4 Manfaat Penelitian 

Adapun penelitian ini diharapkan dapat bermanfaat untuk: 

1. Menambah wawasan dan kemampuan berpikir mengenai penerapan teori 

yang telah didapat dari mata kuliah yang telah diterima di Politeknik 

Negeri Jakarta. 

2. Dapat mempermudah penggunaan alat v-bending plat dengan untuk 

kedepannya dalam kegiatan perkuliahan di Bengkel Teknik Mesin 

Politeknik Negeri Jakarta. 

3.  Diharapkan dapat meminimalisir terjadinya springback pada plat yang 

di bending dengan alat v-bending plat ini. 

1.5 Sistematika Penulisan 

Penulisan hasil penelitian ini dibagi dalam beberapa bab yang saling 

berhubungan. 

Adapun urutan dalam penulisan laporan ini terlihat pada uraian dibawah ini: 

BAB I PENDAHULUAN  

Pada bab ini berisi tentang latar belakang masalah, rumusan masalah 

penulisan, tujuan penelitian, manfaat penelitian, dan sistematika penulisan.  

BAB II LANDASAN TEORI 

Menjelaskan mengenai studi literatur yang berkaitan dengan penelitian skripsi 

ini yang bersumber dari buku, jurnal, standar, paten, dan sumber lainnya yang 

mendukung proses pengerjaan skripsi. 

BAB III METODOLOGI PENELITIAN 

Metodologi menjelaskan mengenai diagram alir, penjelasan langkah 

kerja, dan metode dalam memecahkan masalah. 

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN 

Menguraikan hasil analisa dan pembahasan mengenai hasil penelitian 

analisis springback terhadap intensitas tekanan dari hidrolik. 

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN 

Bab ini berisikan kesimpulan dari hasil penelitian yang telah dilakukan 

serta saran yang dapat dilakukan oleh peneliti selanjutnya. 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 
 

5.1 Kesimpulan 

Kesimpulan dari hasil penelitian mengenai pengaruh tekanan, waktu 

penekanan, dan ketebalan material terhadap fenomena springback/spring-go adalah 

sebagai berikut: 

1. Dapat disimpulkan, untuk parameter tekan pada waktu penekanan (holding 

time) 30 detik, didapat masing-masing ketebalan memiliki angka faktor 

springback tertinggi pada 140 kg/cm². 

2. Dapat disimpulkan, untuk parameter tekan pada waktu penekanan (holding 

time) 60 detik, didapat masing-masing ketebelan memiliki angka faktor 

springback tertinggi pada 140 kg/cm². 

3. Pada hasil analisis ANOVA tiga arah, dapat disimpulkan bahwa parameter 

tekanan, ketebalan, dan waktu penekanan (holding time) mempengaruhi secara 

signifikan terhadap faktor springback dengan nilai signifikansi sebesar 

0.107>0.05 yang berarti mempengaruhi faktor springback sebanyak 10,7%. 

5.2 Saran 

Disarankan agar pemilihan parameter tekanan harus didasari dengan 

holding time yang sesuai. 
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LAMPIRAN 
 

 

Gambar 5 1. Sampel hasil uji v-bending berjumlah 90 sampel 

 

 

 

 


