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ABSTRAK

Penelitian ini menganalisis fenomena springback pada proses V-Bending baja ST
37 dengan penerapan perlakuan panas quenching. Springback adalah perubahan
bentuk elastis yang terjadi setelah proses pembengkokan logam, yang dapat
memengaruhi kualitas produk akhir. Baja ST 37, yang mengandung kadar karbon
0,15%, dipilih sebagai material uji karena sifat mekanisnya yang baik dan
kemudahannya dalam dibentuk. Dalam studi ini, dilakukan eksperimen
menggunakan baja ST 37 yang diberi perlakuan panas quenching pada suhu 727°C
dengan oli Prima XP 20W-50 sebagai media pendingin. Pengujian dilakukan
dengan variasi sudut die 80°, 85°, dan 90° untuk mengevaluasi pengaruh quenching
terhadap tingkat springback. Hasil penelitian menunjukkan bahwa perlakuan panas
quenching secara signifikan memengaruhi sifat mekanis baja ST 37, meningkatkan
kekuatan luluh dari 235 MPa menjadi 323.8 MPa dan modulus elastisitas dari 210
GPa menjadi 348 GPa. Material yang mengalami perlakuan quenching
menunjukkan penurunan nilai springback dibandingkan dengan material tanpa
perlakuan. Pada sudut die 85°, material yang di quenching memiliki nilai
springback tertinggi sebesar 0.971, sedangkan material tanpa perlakuan pada sudut
die 80° memiliki nilai springback sebesar 0.919. Penggunaan quenching terbukti
efektif dalam mengurangi efek springback dan menghasilkan produk dengan

kualitas yang lebih baik.

Kata kunci: Springback, V-Bending, Baja ST 37, Quenching, Heat Treatment,
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ABSTRAK

This study analyzes the springback phenomenon in the V-Bending process of ST 37
steel with the application of quenching heat treatment. Springback is an elastic
change in shape that occurs after the metal bending process, which can affect the
quality of the final product. ST 37 steel, which contains 0.15% carbon, was chosen
as the test material because of its good mechanical properties and ease of forming.
In this study, experiments were conducted using ST 37 steel that was given
quenching heat treatment at a temperature of 727°C with Prima XP 20W-50 oil as
a cooling medium. Tests were carried out with variations in die angles of 80°, 85°,
and 90° to evaluate the effect of quenching on the springback rate. The results
showed that quenching heat treatment significantly affected the mechanical
properties of ST 37 steel, increasing the yield strength from 235 MPa to 323.8 MPa
and the elastic modulus from 210 GPa to 348 GPa. The quenched material showed
a decrease in springback value compared to the untreated material. At a die angle
of 85°, the quenched material had the highest springback value of 0.971, while the
untreated material at a die angle of 80° had a springback value of 0.919. The use
of quenching has been proven effective in reducing the springback effect and

producing better quality products.

Keywords: Springback, V-Bending, ST 37 Steel, Quenching, Heat Treatment,
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BAB I

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Saat ini, produsen produk sheet metal mengandalkan teknologi untuk
meningkatkan kualitas produk mereka. Mereka melakukan berbagai hal seperti
mengembangkan desain produk, mencari bahan berkualitas tinggi, dan
menggunakan metode pembuatan yang disesuaikan dengan kebutuhan produk.
Mesin press digunakan untuk berbagai jenis proses pada sheet metal, seperti
blanking, pearcing, forming, drawing, deep drawing, bending, dan lainnya. Namun,
perlu diperhatikan bahwa faktor seperti springback material juga memengaruhi

hasil akhir produk. (Asep, et al, 2019)

Pada proses springback, terjadi pergeseran bidang netral yang membagi
ketebalan pelat di area tekukan. Akibatnya, area tekukan mengalami penekanan ke
dalam dan penarikan ke luar, menyebabkan perbedaan tegangan yang
mengakibatkan pemuluran yang berbeda, sehingga terjadilah springback. Namun,
springback masih menjadi tantangan, terutama ketika metode ini dikombinasikan

dengan perlakuan panas.

Perlakuan panas adalah pendekatan yang menjanjikan dalam memoditikasi
sifat material plat baja. Dengan mengatur suhu perlakuan panas dan kecepatan
pendinginan, struktur kristal material dapat diubah, mempengaruhi sifat-sifat
mekanisnya. Penggabungan metode V-bending dengan perlakuan panas memiliki

potensi untuk menghasilkan produk dengan tingkat springback yang minimal.
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Namun, perlu pemahaman yang mendalam tentang interaksi antara metode V-

bending dan perlakuan panas pada pelat baja ST 37. (Asep, et al, 2019)

Dengan demikian, pemahaman mengenai springback dan analisis tentang
springback menjadi hal yang sangat penting untuk mengetahui perilaku springback.
Salah satu teknik yang digunakan untuk menganalisis springback adalah dengan
melakukan uji coba V-bending dan perlakuan panas. Data yang diperoleh dari uji
coba tersebut akan memberikan informasi mengenai springback pada material ST
37, sehingga data tersebut dapat digunakan sebagai referensi untuk memprediksi

besarnya springback. (Oki, et al, 2015)

1.2 Rumusan Masalah
Dari latar belakang atau uraian permasalahan bisa dirumuskan sebagai

berikut:

1. Bagaimana proses V-Bending pada baja ST 37?

2. Bagaimana tingkat springback yang terjadi pada proses V-Bending baja ST
37 tanpa penerapan perlakuan panas quenching?

3. Apa pengaruh penerapan perlakuan panas quenching terhadap tingkat

springback pada proses V-Bending baja ST 377

1.3 Batasan Masalah
Supaya penulisan laporan ini pembahasannya tidak terlalu luas maka dari itu

di butuhkan pembatasan masalah diantaranya sebagai berikut:

1. Pada penelitian menggunakan material baja ST 37.
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2. Dalam pengujian ini menggunakan proses V-bending dengan puch dan
die memiliki sudut yang berbeda 80°, 85° dan 90°.

3. Pada penelitian ini di lakukan Heat treatment quenching dengan media
oli dengan merek prima XP 20w-50.

4. Pada penelitian ini menggunakan suhu 727°C.

1.4 Tujuan Penelitian
Adapun tujuan dari penelitian ini adalah Menganalisis fenomena springback

baja ST 37 pada proses V-Bending terhadap Heat treatment quenching.

1.5 Manfaat Penelitian
Adapun manfaat dari penelitian ini adalah untuk meningkatkan pemahaman
peneliti tentang fenomena springback pada proses V-Bending baja ST 37 dan

pengaruh perlakuan panas quenching.

1.6 Sistematika Penulisan
Adapun sistematika penulisan yang digunakan oleh penulis dalam menyusun

tugas akhir sebagai berikut:
BAB I PENDAHULUAN

Menyajikan latar belakang, rumusan masalah, tujuan penelitian, batasan
masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian, dan sistematika penulisan.
BAB II TINJAUAN PUSTAKA

Mengulas literatur terkait tentang baja ST 37, Heat treatment Quenching dan

springback
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BAB III METODOLOGI PENELITIAN

Menjelaskan tentang metode pengujian, peralatan dan bahan, perlengkapan
yang digunakan, serta prosedur kerja dari pengujian yang di lakukan .
BAB IV HASIL DANANALISA DATA

Bab ini mencakup metode pengujian, data hasil pengujian, analisis hasil
pengujian, dan pembahasan temuan dari pengujian tersebut.
BAB V PENEUTUP

Bab ini menyajikan kesimpulan dari pengujian dan penelitian, serta
rekomendasi untuk perbaikan dalam studi-studi mendatang.

DAFTAR PUSTAKA
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