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ABSTRAK

PENINGKATAN KEKERASAN PISAU SADAP KARET
PRODUK PANDAI BESI DENGAN PROSES HARDENING
DAN QUENCHING ( VARIASI TEMPERATUR DAN MEDIA
PENDINGIN )

(2020 : 15 + 48 Hal. + 23 Daftar Gambar + 13 Daftar Tabel + 5 Lampiran)

DIONI YOGA PRATAMA
061640211829
D4 TMPP JURUSAN TEKNIK MESIN
POLITEKNIK NEGERI SRIWIJAYA

Seringkali pisau sadap karet yang diproduksi oleh pandai besi mengalami retak
dan rompal bahkan patah pada bagian mata pisaunya, sehingga petani karet harus
sering menggantinya dengan pisau yang baru. Dengan demikian produk tersebut
tidak bisa dipakai dalam waktu lama dan berkurang nilai ekonomisnya. Penyebab
mudahnya pisau sadap karet buatan pandai besi ini rusak karena metode
penyepuhan pada produk tersebut tidak dilakukan dengan benar. Sehingga produk
yang dihasilkan memiliki tingkat kekerasan yang masih tergolong rendah.
Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui pengaruh proses hardening dan
quenching terhadap kekerasan pisau sadap karet produk buatan pandai besi. Data
hasil pengujian dianalisis menggunakan ANOVA dengan desain level full
factorial, desain model main effect, dan 3 replikasi dibantukan dengan perangkat
lunak Design-Expert. Pada temperatur 800 nilai kekerasan maksimum sebesar
62,8 HRC yang didapat dari hasil quenching dengan menggunakan media
pendingin air, sementara nilai kekerasan minimum sebesar 62,2 HRC diperoleh
dari media pendingin oli . Pada temperatur 850 nilai kekerasan maksimum
sebesar 60,4 HRC diperoleh dari hasil guenching menggunakan media pendingin
air, dan nilai kekerasan minimum diperoleh dari media pendingin oli sebesar 59,1
HRC.

Kata kunci: Baja pegas daun , Hardening , Quenching ; ANOVA; Full Factorial,
Pisau sadap karet
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ABSTRACT

INCREASED HARDNESS OF RUBBER TAPPING KNIVES
BLACKSMITHS PRODUCT WITH HARDENING AND
QUENCHING PROCESSES ( VARIATION OF TEMPERATURE
AND COOLING MEDIA)

(2020: 15 + 48 pp.+ 23 Figures + 13 Tables + 5 Attachments)

DIONI YOGA PRATAMA
061640211829
D4 TMPP MECHANICAL ENGINEERING DEPARTEMENT
STATE POLYTECHNIC OF SRIWIJAYA

Often the rubber tapping knives produced by blacksmiths have cracks and
chipped and even broken on their blades, so rubber farmers must often replace
them with new knives. Thus the product cannot be used for a long time and has
reduced economic value. The cause of this rubber tapping knives made by
blacksmiths is easily damaged because the gilding method on the product is not
done properly. So the product was produced have a relatively low level of
hardness. This study aims to determine the effect of the hardening and quenching
process on the hardness of rubber tapping knives made by blacksmiths. Data of
test were analyzed using ANOVA with full factorial level design , main effect
model design, and 3 replications assisted with Design-Expert software. At a
temperature of 80011, the maximum hardness value of 62,8 HRC obtained from
the quenching results using a water cooling media, while the minimum hardness
value of 62,2 HRC was obtained from oil cooling media. At a temperature of
85011 the maximum hardness value of 60,4 HRC obtained from the quenching
results using water cooling media, and the minimum hardness value obtained
from the oil cooling media is 59,1 HRC.

Keywords: Spring leaf, Hardening , Quenching ; ANOVA; Full Factorial;Rubber
tapping knives
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