
TUGAS SARJANA 

 

 

“PENGARUH CARBURIZING TERHADAP SPRINGBACK MENGGUNAKAN 

PROSES V BENDING PADA BAJA AISI 1040” 

 

Diajukan Untuk Memenuhi Persyaratan Dalam Menyelesaikan 

Program Strata Satu (S1) Pada Jurusan Teknik Mesin 

Fakultas Teknologi Industri 

Universitas Bung Hatta Padang 

 

Diajukan Oleh: 

 

 

NOFRIZAL 

2010017211016 

 

 

 

 

 

 

 

JURUSAN TEKNIK MESIN 

FAKULTAS TEKNOLOGI INDUSTRI 

UNIVERSITAS BUNG HATTA PADANG 

2024 



ii 
UNIVERSITAS BUNG HATTA 

 

 



iii 
UNIVERSITAS BUNG HATTA 

 

 



iv 
UNIVERSITAS BUNG HATTA 

 

ABSTRAK 

 

Penelitian ini bertujuan untuk menganalisis pengaruh perlakuan carburizing terhadap 

fenomena springback pada proses V-bending baja AISI 1040. Baja AISI 1040, yang 

merupakan baja karbon medium dengan kandungan karbon sekitar 0,4%, sering digunakan 

dalam berbagai aplikasi teknik. Namun, untuk meningkatkan kekerasan dan ketahanannya, 

perlakuan panas seperti carburizing diperlukan. Proses V-bending dengan sudut punch dan die 

80º, 85º, dan 90º dilakukan pada spesimen baja AISI 1040 yang telah mengalami carburizing 

menggunakan arang bambu pada temperatur 800ºC selama 120 menit. Hasil penelitian 

menunjukkan bahwa carburizing berpengaruh signifikan terhadap pengurangan springback, 

sehingga meningkatkan presisi pada pembentukan lembaran logam. 

Kata Kunci : Carburizing, springback, V-bending, baja AISI 1040, perlakuan panas 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

 

Baja karbon, terutama karbon medium, digunakan secara luas untuk membuat 

berbagai macam alat, seperti perkakas, alat pertanian, komponen otomotif, konstruksi, 

pemipaan, dan alat rumah tangga. Dalam penggunaannya, semua jenis baja akan 

mengalami pengaruh gaya luar seperti tegangan gesek, tarikan, atau tekanan yang dapat 

menyebabkan deformasi atau perubahan bentuk. Salah satu cara untuk meningkatkan 

ketahanan baja terhadap gesekan, tarikan, atau tekanan adalah dengan melakukan 

perlakuan panas (heat treatment) untuk mengerasnya (Tulung, 2018) 

Baja AISI jenis 1040 adalah jenis baja karbon sedang yang memiliki kandungan 

karbon sebesar 0,4% dan berat jenis sebesar 7870 kg/m³. Baja AISI jenis 1040 

menunjukkan kekuatan mekanik yang sangat baik, seperti kemampuan las, kemampuan 

mesin, ketangguhan yang baik, kekuatan, dan kekerasan yang cukup tinggi. Namun 

terkadang kekuatan dan kekerasan baja AISI jenis 1040 belum mencukupi untuk 

menghadapi proses yang dijalankannya, sehingga memerlukan suatu proses pengerasan. 

Dalam praktiknya, baja kadang-kadang membutuhkan perbaikan, baik dalam 

kekerasannya atau kekuatan tarik. Sudah banyak penelitian yang dilakukan untuk 

menemukan material baja yang memiliki kekuatan, kekerasan, dan ketahanan yang luar 

biasa. Salah satu metode yang digunakan untuk meningkatkan kekerasan baja adalah 

melalui proses karburasi (Tafrant et al., 2022). 

Springback dapat didefinisikan sebagai deformasi elastis suatu produk yang terjadi 
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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 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). 

Proses bending baja memainkan peran utama dalam industri pembentukan 

lembaran logam. Pada proses bending, setelah beban dilepaskan melalui penarikan 

pukulan, logam berusaha kembali ke bentuk semula karena adanya tegangan elastis. 

Fenomena ini disebut springback. Prediksi springback merupakan tantangan besar dalam 

pembentukan lembaran logam karena springback adalah parameter penting dalam desain 

perkakas dan mempengaruhi geometri bagian yang diinginkan. Banyak faktor yang dapat 

mempengaruhi springback dalam proses, seperti variasi material dalam sifat mekanik, 

ketebalan lembaran, geometri perkakas atau kecepatan pembentukan (Kazan et al., 2009) 

Biasanya, kekerasan baja dapat diperoleh melalui dua metode, yaitu perlakuan 

panas dan proses kimia. Salah satu metode proses kimia yang digunakan untuk 

meningkatkan kekerasan bahan adalah carburizing. Carburizing adalah proses dimana 

unsur karbon ditambahkan ke dalam logam, khususnya pada permukaan bahan. Unsur 

karbon ini diperoleh dari bahan-bahan yang mengandung karbon, sehingga kekerasan 

logam dapat meningkat (Gunawan, 2017) 

Dari berbagai macam teknik pembentukan logam, bending merupakan metode 

yang cukup luas penggunaannya misalnya pada industri otomotif. Bahanbaku berupa 
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lembaran plat dibentuk menggunakan bending dies. Bending merupakan proses 

peregangan seragam (uniform strainning) di sekitar sebuah straight axis dari material 

yang berbentuk lembaran datar. Pada tiap titik yang ditinjau, bending akan menghasilkan 

tegangan yang arahnya normal terhadap penampang bidang hasilkali lebar dan tebal dari 

plat. Terdapat dua tipe proses bending yaitu V bending yang umum digunakan dan U 

bending. Selama bending, batas elastis bahan akan terlampaui namun tidak melebihi 

batas kekuatan luluhnya (Rizal, 2019) 

Pengujian Bending adalah salah satu pengujian sifat mekanik bahan yang diterapkan 

pada spesimen dan bahan, baik itu bahan yang digunakan dalam konstruksi atau 

komponen yang menerima beban pada satu titik tengah dari bahan yang dijepit di antara 

dua penyangga (Ii, 2002) 

Dari pernyataan di atas springback akan di pengaruhi oleh dimensi material, variasi 

material dalam sifat mekanik, ketebalan lembaran, geometri perkakas atau kecepatan 

pembentukan dan perlakuan panas pada material. Jadi peneliti tertarik untuk meneliti 

kajian Springback baja AISI 1040 menggunakan proses v-bending springback terhadap 

heat treatment pack carburizing. 

1.2 Rumusan Masalah 

 

Dari latar belakang atau uraian permasalan dapat di rumuskan sebagai berikut 

 

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

 

2. Bagaimana pengaruh Carburizing terhadap v-bending springback ? 

 

1.3 Batasan Masalah 

 

Supaya penulisan laporan ini tidak terlalu luas maka di butuhkan pembatasan masalah 
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diantaranya sebagai berikut : 

 

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

 

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

 

3. Pada proses pengujian pengujian menggunakan treatment carburizing pra-bending 

dengan tebal plat 2 mm. 

4. Pada penelitian ini menggunakan arang bambu untuk carburizing pada baja AISI 1040. 

 

5. Temperatur carburizing 800ºC 

 

6. Pada penelitian ini menggunakan holding time 10 detik. 

 

7. Proses carburizing 120 menit 

 

1.4 Tujuan Penelitian 

 

Adapun tujuan dari penelitian ini yaitu sebagai berikut: 

 

1. Menganalisa pengaruh carburizing terhadap springback pra-bending. 

 

1.5 Manfaat Penelitian 

 

Adapun manfaat penelitian yaitu sebagai berikut: 

 

1. Mengetahui pengaruh springback terhadap treatment carburizing pra-bending. 

 

2. Mengetahui proses V-bending baja AISI 1040 menggunakan punch dan die dengan 

sudut 80º, 85º, dan 90º. 

1.6 Sistematika Penulisan 

 

Adapun sistematika penulisan yang di gunakan oleh penulis dalam menyusun tugas 

akhir sebagai berikut: 

BAB I PENDAHULUAN 

 

Dalam bab 1 ini penulis menguraikan tentang latar belakang, rumusan masalah, 
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batasan masalah, tujuan melakukan penelitian ini, manfaat dari penelitian ini, serta 

sistematika penulisan laporan. 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA 

 

Dalam bab ini berisikan landasan teori dan beberapa literature yang mendukung 

tentang studi penelitian ini. 

BAB III METODE PENELITIAN 

 

Dalam bab ini berisikan tentang metode penelitian, peralatan dan bahan, 

perlengkapan yang di gunakan, parameter penelitian, dan prosedur kerja dari penelitian 

yang dilakukan. 

 


