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ABSTAK 

Pembengkokan atau bending adalah proses pengubahan bentuk pelat logam pada alat press 

dengan cara menekan pelat tersebut dengan alat pelubang hingga membentuk lengkungan 

yang diinginkan sesuai bentuk cetakan. Springback dapat didefinisikan sebagai peningkatan 

elastis suatu produk yang terjadi ketika beban eksternal dihilangkan. springback akan 

dipengaruhi oleh dimensi material, radius punch, sudut die dan perlakuan panas pada 

material.Proses pengambilan data dimulai dari landasan teori, lalu mempersiapkan spesimen 

yang akan diuji yaitu material plat baja aisi 1040 (Material tanpa HT dan dengan HT). 

Kemudian dari beberapa spesimen tersebut dilakukan proses perlakuan panas quenching, 

setelah dilakukannya proses perlakuan panas, material tersebut akan di uji Tarik guna untuk 

melihat sifat mekanik dari material tersebut setelah dilakukannya perlakuan panas. Setelah 

material persiapan selesai dipersiapkan, Material akan dilakukan proses V-Bending untuk 

melihat Springback yang dihasilkan. Perbandingan nilai rata-rata springback raw material 

dan quenching terhadap sudut berbeda, diperoleh data dengan nilai springback tertinggi pada 

quenching sudut die 85° dengan nilai springback 0,985 selisih rata-rata 1,23° dari sudut die, 

dan nilai springback terendah pada sudut raw material die 80° dengan nilai springback 0,890 

selisih rata-rata sudut 9,83° dari sudut die. Semakin tinggi nilai springback yang mendekati 

1 maka semakin rendah selisih sudut springback. Dari dua jenis material yaitu raw material 

dan perlakuan panas quenching dengan temperatur 830° dan media quenching oli Prima XP 

20w-50 pada material baja aisi 1040, diperoleh hasil bawasannya perlakuan panas sangat 

berpengaruh pada faktor springback. pada bahan baku kekuatan Tariknya 310 Mpa dan 

Modulus elastisitasnya 200 Gpa sedangkan pada Material Perlakuan panas quenching terjadi 

peningkatan menjadi 450,3 Mpa dan Modulus elastisitas 306,7 Gpa, hal ini membuat 

material bertambah. Sedangkan dari variasi sudut die 80°,85°,90° pada proses v-bending, 

diperoleh hasil yaitu nilai springback tertinggi pada material quenching sudut die 85° dengan 

nilai springback 0,985 1 selisih sudut yang kecil yaitu 1,23° dari sudut die, sedangkan nilai 

springback terendah diperoleh pada raw material dengan nilai 0,890 1 selisih sudut 9,83°.  

Kata Kunci : Springback,V-Bending, Quenching. 
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   BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1. Latar Belakang 

Belakangan ini, komponen tubular bengkok sering digunakan di berbagai 

sektor industri seperti otomotif, dirgantara, energi, dan lain-lain. Dalam sebagian 

besar proses pembengkokan tabung, salah satu tantangannya adalah mengendalikan 

efek springback selama pembongkaran dimensi. perubahan yang disebabkan oleh 

pegas, yang secara signifikan mengurangi keakuratan pembentukan bagian tubular 

yang bengkok dan menyebabkan serangkaian masalah seperti peningkatan toleransi 

dan ketidakpastian dalam operasi pemrosesan selanjutnya, dan perakitan 

komponen. Permasalahan krusial ini akan menurunkan kinerja produk yang 

dibentuk, serta mempengaruhi fleksibilitas proses, efektivitas peralatan, dan biaya 

produksi. (Ma, Li, & Fu, 2021) 

Baja dengan berbagai kegunaannya memiliki peranan penting dalam proses 

permesinan dan konstruksi. Dalam penggunaannya, baja dipilih karena kekuatan, 

keuletan, dan kekerasan yang dimilikinya. Salah satu jenis baja yang biasa dipakai 

pada proses permesinan adalah baja AISI 1040. Hal ini dikarenakan baja AISI 1040 

memiliki sifat yang tangguh, kuat, keras dan harganya terjangkau. Namun dalam 

penggunaannya terkadang baja AISI 1040 harus diperkeras agar lebih mumpuni 

dalam penggunaanya. Dalam usaha itu, baja AISI 1040 dapat dikenakan perlakuan 

panas quenching untuk mengubah fasa yang awalnya Ferrite dan Austenite, 

menjadi Martensit. Perubahan struktur mikro ini berefek pada peningkatan nilai 

kekerasan baja AISI 1040. (Tafrant, 2022) 
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Dalam industri skala kecil atau rumah tangga, proses perlakuan panas 

umumnya digunakan untuk meningkatkan kekuatan, kualitas, dan daya, diperlukan 

upaya yang terus-menerus. tahan komponen mesin perlakuan panas adalah proses 

yang digunakan untuk mengubah sifat-sifat suatu bahan sesuai dengan kebutuhan. 

Perubahan sifat ini terjadi karena adanya perubahan mikrostruktur yang terjadi 

seiring dengan proses pendinginan (Luthfianto, dkk, 2017) 

Pembengkokan atau bending adalah proses pengubahan bentuk pelat logam 

pada alat press dengan cara menekan pelat tersebut dengan alat pelubang hingga 

membentuk lengkungan yang diinginkan sesuai bentuk cetakan. Dalam proses 

pembengkokan, distribusi tegangan dan regangan sangat penting untuk mencapai 

hasil pembengkokan sesuai dengan bentuk yang diinginkan, yang sempurna.. 

Karena itu, ketika beban dihapus, material berusaha untuk kembali ke bentuk 

aslinya dan material yang melengkung akan kembali karena adanya regangan. 

Fenomena ini dikenal sebagai springback. Dalam proses bending, terdapat 

beberapa faktor yang mempengaruhi tingkat springback, seperti radius, sudut, 

jarak bebas, kondisi gesekan baik statis maupun dinamis, tebal pelat, modulus 

elastisitas, dan dimensi material. (Nur, Suyuti, dkk, 2022).  

Springback dapat didefinisikan sebagai deformasi elastis suatu produk yang 

terjadi ketika beban eksternal dihilangkan. Dalam banyak kasus, penyimpangan 

bentuk pegas dan produk yang diinginkan sangat signifikan, sehingga memerlukan 

kompensasi pegas untuk mencapai produk yang diinginkan. (Meinders, dkk, 2008). 

Dalam proses pembengkokan dengan sudut 90°, sudut pengepresan pada die 

dan bending punch harus lebih kecil dari 90° agar produk dapat mencapai sudut 90° 
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saat dilepaskan. Perubahan ukuran produk setelah tekanan pembentukan dilepaskan 

mencerminkan elastisitas material baja karbon SPCC. Jika beban dihilangkan, 

regangan total akan berkurang karena pemulihan elastis. Pemulihan elastis adalah 

fenomena springback yang signifikan jika tegangan luluh lebih tinggi atau modulus 

elastisitas lebih rendah, sehingga menghasilkan regangan plastis yang lebih besar. 

Setiap deformasi plastis akan diikuti pemulihan elastis. Oleh karena itu, cacat 

plastis terjadi setelah beban dilepaskan.(Nurdin, 2022). 

Berdasarkan pendapat di atas, V-bending atau pembengkokan adalah 

pembentukan bentuk produk yang diinginkan dengan menempatkan pelat baja AISI 

1040 di antara punch dan die bersudut 90° dengan kecepatan, temperatur, dan 

beban tertentu. Produk yang diinginkan akan mengalami perubahan bentuk akibat 

hilangnya beban tekan yang disebut dengan springback. Springback mengacu pada 

gaya pantulan produk yang diinginkan akibat hilangnya beban pada produk. 

Dari pernyataan di atas bahwasannya springback akan dipengaruhi oleh 

dimensi material, beban punch, kecepatan punch dan perlakuan panas pada 

material. Jadi peneliti tertarik untuk meneliti kajian springback baja AISI 1040 

menggunakan proses v-bending terhadap heat treatment quenching. 

1.2. Rumusan Masalah  

Dari konteks atau penjelasan masalah dapat dirumuskan sebagai berikut: 

1. Bagaimana proses V-bending pada baja AISI 1040 ? 

2. Bagaimana pengaruh quenching terhadap springback v-bending?  

1.3. Batasan Masalah 

Untuk menghindari pembahasan yang terlalu luas dalam penulisan laporan ini, 
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diperlukan pembatasan masalah. Berikut ini adalah beberapa pembatasan masalah 

yang dapat digunakan: 

1. Proses V-bending menggunakan punch dan die dengan sudut 80°,85° dan 90° 

2. Pada penelitian ini menggunakan material plat baja AISI 1040. 

3. Pada proses pengujian menggunakan treatment quenching pra-bending dengan 

tebal plat 2 mm  

4. Pada penelitian ini menggunakan suhu pemanasan 830°C 

5. Pada penelitian ini menggunakan holding time 10 detik  

6. Pada penelitian ini menggunakan tekanan hidrolik 20 bar 

7. Pada penelitian ini menggunakan media pendingin berupa oli dengan merk 

Prima XP 20w-50. 

1.4. Tujuan Penulisan 

Berikut adalah tujuan dari penelitian ini: 

1. Menentukan nilai springback baja aisi 1040 menggunakan proses v-bending 

terhadap pengaruh quenching. 

1.5. Manfaat Penelitian  

Adapun manfaat dari penelitian ini adalah : 

1. Mengetahui pengaruh quenching terhadap nilai springback baja aisi 1040 pra-

bending. 

2. Mengetahui Proses V-bending baja aisi 1040 menggunakan punch dan die 

dengan sudut 80°,85° dan 90° 
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1.6. Sistematika Penulisan   

Penulis menggunakan sistem penulisan berikut dalam menyusun tugas akhir: 

BAB 1 PENDAHULUAN  

Pada bab 1, penulis mencoba memaparkan latar belakang, rumusan masalah, 

batasan masalah, tujuan masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian, dan sistem 

penulisan laporan. 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA 

Bab ini memuat landasan teori dari beberapa literatur yang mendukung kajian 

penelitian. 

BAB III METODE PENELITIAN 

Bab ini berisi informasi tentang metode pengujian, peralatan dan bahan, alat yang 

digunakan, serta prosedur pengujian yang dilakukan. 

BAB IV HASIL DAN ANALISA 

Bab ini berisikan tentang pengujian, data hasil pengujian, analisa pengujian dan 

pembahasan hasil pengujian. 

BAB V PENUTUP 

Bab ini berisikan tentang kesimpulan dalam pengujian maupun penelitian dan 

saran-saran yang dijadikan perbaikan untuk penelitian yang akan dating. 

DAFTAR PUSTAKA 

LAMPIRAN 

 

 


