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Corrugated metal gasket sebagai pengganti gasket dengan bahan asbestos terus 

dikembangkan karena memilki kelebihan, yaitu ketahanan pemakaian pada suhu tinggi, 

ketahanan terhadap tekanan tinggi, dan tahan terhadap reaksi kimia. Proses manufaktur 

corrugated metal gasket menggunakan metode press forming dengan die atau cetakan 

sebagai tool. Proses manufaktur yang sesuai bisa menghasilkan produk corrugated 

metal gasket yang sesuai dengan yang diharapkan. Banyak faktor yang mempengaruhi 

kualitas hasil produk corrugated metal gasket, baik dari segi sifat mekanis maupun dari 

segi geometri dan dimensi aktual. Beberapa faktor diantaranya adalah gaya penekanan 

pada punch dan jumlah penekanan punch. 

Penelitian ini dilakukan dengan metode eksperimental research, yaitu dengan 

melakukan pengamatan langsung untuk mencari data sebab akibat dalam suatu proses 

melalui eksperimen sehingga dapat mengetahui dimensi aktual dari corrugated metal 

gasket  type 20A  yang dihasilkan dari hasil proses die press forming dan dicari 

geometri aktual yang paling sesuai dengan desain dengan variasi jumlah penekanan dan 

besar gaya dari punch yang berbeda. Pada penelitian menggunakan mesin press dengan 

kapasitas maksimal 100 kN. Gaya pada punch dari mesin press yang digunakan dalam 

penelitian ini adalah 40 kN, 60 kN, 80 kN dan. Untuk jumlah penekanan yang 

digunakan adalah 1 kali, 2 kali, 3 kali. Material gasket yang digunakan SUS304. Hasil 

produk dari proses die press forming berupa metal gasket diukur dimensi aktualnya 

dengan vernier caliper digital, khususnya pada bagian tinggi convex metal gasket. 

Melalui penelitian, didapatkan hasil tinggi convex metal gasket dengan gaya 40 kN, 

60 kN, 80kN pada jumlah penekanan 1 adalah 0,075 mm; 0,09 mm; 0,12 mm. Tinggi 

convex metal gasket dengan gaya 40 kN, 60 kN, 80kN pada jumlah penekanan 2 adalah 

0,09 mm; 0,105 mm; 0,145 mm. Tinggi convex metal gasket dengan gaya 40 kN, 60 kN, 

80kN pada jumlah penekanan 3 adalah 0,105 mm; 0,125 mm; 0,17 mm. Gaya 

penekanan punch yang semakin tinggi dapat menghasilkan tinggi convex metal gasket 

yang semakin sesuai dengan desain. Jumlah penekanan punch yang semakin banyak 

dapat menghasilkan tinggi convex metal gasket yang semakin sesuai dengan 

desain.Hasil produk metal gasket terbaik pada penelitian ini adalah pada gaya 

penekanan punch 80 kN dan dengan jumlah penekanan punch 3 kali. 

 

Kata Kunci : Die press forming, Gaya penekanan punch,  Jumlah penekanan punch, 

Dimensi aktual, Metal gasket 

 


