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Abstrak 
Perkembangan ilmu pengetahuan dan teknologi mendorong terciptanya suatu produk baru 

dengan baik kualitas. Dalam industri manufaktur, ini merupakan masalah yang sangat penting 

karena dalam proses manufaktur ada banyak kendala yang harus dipecahkan untuk 

menciptakan high produk berkualitas. Proses deep drawing adalah salah satu proses 

pembentukan lembaran logam yang banyak digunakan dalam industri manufaktur, terutama 

untuk memproduksi produk otomotif komponen dan peralatan rumah tangga, seperti dalam 

pembuatan penutup filter oli dan shock produk absorber, yang biasanya dilakukan secara 

manual. Pembuatan komponen oleh deep menggambar dapat menyebabkan cacat pecah, 

kerutan, dan pelat menipis karena kontak dengan cetakan. Berdasarkan pada hasil pembuatan 

Blank Holder, dimensinya adalah : panjang 290 mm, lebar 290 mm, ketebalan 10 mm, dan 

diameter lubang tengah adalah 129 mm. Pelat Pemegang Kosong dirancang menggunakan 

plat besi dengan berat 6 kg. Pada pelat stripper dimensinya adalah: panjang 290 mm, Lebar 

290 mm, tebal 10 mm, dan diameter 88 mm. Sambungan hidrolik dibuat dengan panjang 190 

mm, diameter 35 mm, diameter ulir 16 mm, diulir menggunakan M16x1,5. Pada baut dudukan, 

diameter lubang baut 10 mm, diameter luar 30 mm, jarak antara titik pusat lingkaran ke ujung 

sambungan adalah 37 mm, tinggi baut adalah 50 mm, dan ketebalan 10mm. Dari rasio simulasi 

diperoleh data beban 130 kg, tegangan maksimum 7,199395N / mm², beban 230 kg, tegangan 

maksimum 12,737391N / mm², beban 330 kg tegangan maksimum 18.275386N / mm². 

 

Kata Kunci : Pembuatan Blank Holder, Deep Drawing. 
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1. PENDAHULUAN 

Berkembangnya ilmu pengetahuan dan teknologi mendorong terciptanya suatu 
produk yang baru dan memiliki kualitas yang baik. Pada industri manufaktur hal ini 
menjadi masalah yang sangat penting karna dalam proses manufaktunya banyak 
sekali kendala yang harus dipecahkan agar tercipta produk yang bermutu tinggi. 
Dalam dunia manufakturing dikenal berbagai macam proses, salah satunya adalah 
sheet metal forming. Sheet metal forming dalam manufaktur adalah proses pemberian 
tekanan pada plat datar menurut permukaan design die sampai sampai pada titik 
deformasi plastis pada plat tersebut, sehingga terbentuklah komponen yang baru 
sesuai dengan design permukaan die. Namun pada proses ini masih banyak ditemui 
fenomena cacat ( forming defect ) akibat deformasi. Proses deep drawing merupakan 
salah satu proses sheet metal forming yang banyak digunakan pada industri 
manufaktur, terutama untuk menghasilkan komponen-komponen produk otomotif dan 
alat-alat rumah tangga, seperti pada pembuatan produk penutup saringan oli dan shok 
absorber, yang biasanya dilakukan secara manual. 

Pembuatan komponen dengan deep drawing dapat menimbulkan cacat pecah, 
kerut, dan penipisan plat akibat kontak dengan die. Hal ini harus dicegah atau bahkan 
dihindari semaksimal mungkin agar dapat menekan biaya produksi. Pada proses deep 
drawing, kualitas produk sangat dipengaruhi oleh pola aliran material yang mengalir 
melalui die. Aliran yang berlebihan dapat menimbulkan cacat kerut (wrinkling) 
sedangkan kekurangan aliran meterial dapat menimbulkan cacat pecah (fracture). 
Jadi pemilihan material sangat berpengaruh untuk menghindari cacat-cacat tersebut. 
Blank holder juga memegang peranan yang sangat besar dalam mengatur pola aliran 
material ini. Jika jumlah aliran material dapat dipilih sesuai, maka cacat-cacat tersebut 
dapat dihindari. 

 

2. METODE PENELITIAN 

Proses Deep Drawing Proses deep drawing dilakukan dengan menekan material 
benda kerja yang berupa lembaran logam yang disebut dengan blank sehingga terjadi 
peregangan mengikuti bentuk dies, bentuk akhir ditentukan oleh punch sebagai 
penekan dan die sebagai penahan benda kerja saat ditekan oleh punch. Pengertian 
dari sheet metal adalah lembaran logam dengan ketebalan maksimal 6 mm, lembaran 
logam (Sheet Metal) dipasaran dijual dalam bentuk lembaran dan gulungan. Terdapat 
berbagai tipe dari lembaran logam yang digunakan. Pemilihan dari jenis lembaran 
tersebut tergantung dari : 
1. Strain rate yang diperlukan 
2. Benda yang akan dibuat 
3. Material yang diinginkan 
4. Ketebalan benda yang akan dibuat 
5. Kedalaman benda 

 

3. HASIL 
Hasil Pembuatan 

Adapun hasil dari proses pembuatan ini yaitu, pelat blank holder, pelat stripper, 
sambungan hidrolik dan dudukan baut. Proses pembuatan ini dilakukan dengan Hasil 
Pembuatan Adapun hasil dari proses pembuatan ini yaitu, pelat blank holder, pelat 
stripper, sambungan hidrolik dan dudukan baut. Proses pembuatan ini dilakukan 
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𝑚= 

 

dengan beberapa proses pengerjaan yaitu proses pembubutan, pengelasan, proses 
milling, dan gerinda. 

Perhitungan permesinan Adapun perhitungan-perhitunga yang dilakukan pada 
proses permesinan adlah sebagai berikut : 
Kecepatan potong (V) 

𝜋. 𝑑. 𝑛 
𝑉 =  

 

1000 
diketahui : 
n = 750 putaran/menit 
d = 35 mm 

𝜋. 𝑑. 𝑛 
𝑉 = 

 
𝑉 = 

 
 

1000 
3.14  35 750 

 
 

1000 
= 82 ,425 m / menit 

 
Gerak makan (F) 

F  f  n 
diketahui: 
f = 1,5 mm 
n = 750 putaran/menit 
F  f  n 

F  1.5  750  1125 mm / menit 

 
Waktu pembubutan (tm) 

𝐿 
𝑡𝑚= 𝐹 

diketahui : 
F = 1,125 m/menit 
la = 2 mm 
l = 190 mm 
L = la + l = 190 + 2 = 192 mm 

= 0,192 m 
𝐿 

𝑡𝑚= 𝐹 

𝑡 
0,192 

= 0,17 menit 
1,125 

 

4. PEMBAHASAN 
Pengujian Komponen 

Pengujian komponen dilakukan dengan menggunakan software solidwork 2014, 
tujuan dilakukannya pengujian terhadap komponen ini adalah untuk mengetahui 
besarnya tegangan yang terjadi pada komponen tersebut. Pada pengujian ini, 
komponen yang akan di uji yaitu sambungan hidrolik, sambungan ini di uji karena 
memiliki dudukan baut yang sama dengan pelat blank holder. Pada pengujian ini, kita 
akan melihat distribusi tegangan yang terjadi pada pelat blank holder dengan variasi 
beban yaitu sebesar 130 Kg, 230 Kg, dan 330 Kg. Bahan yang digunakan untuk 
membuat sambungan hidrolik yaitu baja st37 dengan yield strength bahan yaitu 185 
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N/mm2 , dan di ambil faktor koreksi sebesar 10 sehingga tegangang izin bahan yaitu 
185 N/mm2 : 10 = 18,5 N/mm2. 
Simulasi tegangan dengan beban 130 kg 

Simulasi dengan pemberian beban sebesar 130 kg dengan tegangan bahan yang 
diizinkan yaitu 18,5 N/mm2 maka diperoleh nilai tegangan maksimum adalah 
7.199.395,000 N/m2 = 7,199395 N/mm2 . Dari hasil simulasi tegangan maksimum < 
tegangan yang diizinkan, maka bahan aman untuk digunakan. 

 

Gambar 1 Simulasi dengan beban 130 Kg 

 

Simulasi tegangan dengan beban 230 kg 

Simulasi dengan pemberian beban sebesar 230 kg dengan tegangan bahan yang 
diizinkan yaitu 18,5 N/mm2 maka diperoleh nilai tegangan maksimum adalah 
12.737.391,000 N/m2 = 12.737 N/mm2 . Dari hasil simulasi tegangan maksimum < 
tegangan yang diizinkan, maka bahan aman untuk digunakan. 

 

Gambar 2 Simulasi dengan beban 230 Kg 

 

Simulasi tegangan dengan beban 330 kg 

Simulasi dengan pemberian beban sebesar 330 kg dengan tegangan bahan yang 
diizinkan yaitu 18,5 N/mm2 maka diperoleh nilai tegangan maksimum adalah 
18.275.386,000 N/m2 = 18,275386 N/mm2 . Dari hasil simulasi tegangan maksimum 
< tegangan yang diizinkan, maka bahan aman untuk digunakan. 
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Gambar 3 Simulasi dengan beban 330 Kg 

 

Berdasarkan hasil simulasi secara keseluruhan, maka diperoleh data seperti pada 
tabel 1. dibawah ini. 

Tabel 1 Hasil simulasi tegangan 

 

Gambar 4 Grafik tegangan hasil simulasi pada sambungan hidrolik 

 

5. KESIMPULAN 

Berdasarkan hasil pembuatan Blank Holder pada proses Deep Drawing, maka 
diperoleh kesimpulam sebagai berikut : 
1. Pada pembuatan Blank Holder material yang digunakan adalah Baja st37 
2. Dalam pembuatan Blank Holder pada proses Deep Drawing, terdapat komponen 

pendukung yang digunakan yaitu pelat stripper, sambungan hidrolik, pegas, baut 
dan mur. 

3. Berdasarkan hasil pembuatan Blank holder, diperoleh ukuran yaitu: panjang 290 
mm, lebar 290 mm, tebal 10 mm, dan diameter lubang tengah 129 mm. pelat 
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blank holder dirancang dengan menggunakan bahan pelat besi dengan berat 6 
kg, 

4. Pada pelat Stripper diperoleh ukuran yaitu : panjang 290 mm, lebar 290 mm, tebal 
10 mm, dan diameter tengah 88 mm, bahan yang dirancang untuk digunakan 
pada pelat ini sama dengan pelat Blank Holder 

5. Sambungan hidrolik dibuat dengan bahan material sama dengan pelat blank 
holder yaitu baja st37 dengan ukuran yaitu panjang 190 mm, diameter 35 mm, 
diameter lubang ulir 16 mm, ulir menggunakan M16x1,5. Pada dudukan baut atau 
tempat baut, diameter lubang baut adalah 10 mm, diameter lingkaran luar 30 mm, 
jarak titik tengah lingkaran ke ujung sambungan yaitu 37 mm, tinggi dudukan baut 
yaitu 50 mm dan tebal 10 mm. 

6. Dari hasil simulasi diperoleh data yaitu, beban 130 kg besar tegangan 
maksimumnya adalah 7,199395 N/mm2 , beban 230 kg besar tegangan 
maksimumnya adalah 12,737391 N/mm2 , beban 330 kg besar tegangan 
maksimumnya adalah 18,275386 N/mm2 . Teganggan ini masih dianggap aman 
karna tidak melebihi teganggan yang diizinkan untuk bahan yaitu 18,5 N/mm2 

7. Dari hasil simulasi tegangan pada sambungan hidrolik dengan variasi 
pembebanan yaitu 130 kg, 230 kg dan 330 kg, tegangan maksimum yang yang 
terjadi lebih kecil dari tegangan yang diizinkan yaitu 18,5 N/mm2 , maka bahan 
aman untuk digunakan. 
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