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ABSTRAK

KEEFEKTIFAN PROSES PACK CARBURIZING DALAM
MENINGKATKAN KUALITAS BAJA KARBON RENDAH

SEBAGAI BAHAN BAKU PEMBUATAN PISAU
(2018: 14 + 59 Hal + Daftar Gambar + Daftar Tabel + Lampiran)

Habiburrahman
061440212023
D4 TMPP JURUSAN TEKNIK MESIN
POLITEKNIK NEGERI SRIWIJAYA

Latar Belakang: Pesat nya pertumbuhan penduduk di indonesia menyebabkan
kebutuhan akan alat perkakas rumah tangga juga ikut meningkat, kebanyakan alat
perkakas rumah tangga seperti pisau pada saat ini menggunakan baja sebagai
material dasarnya. Pada umumnya proses pembuatan pisau pada saat ini
menggunakan baja karbon sedang dan tinggi. Karena kedua baja ini mempunyai
kemampuan dikeraskan secara langsung. Namun baja ini harganya lebih mahal
dibandingkan dengan baja karbon rendah. Untuk itulah penulis ingin menggunakan
baja karbon rendah sebagai material dasar (raw material) dalam pembuatan pisau
untuk menekan biaya produksi menjadi lebih murah. Namun yang menjadi kendala
baja karbon rendah memiliki kandungan karbon kurang dari 35% baja jenis ini
memiliki kekuatan tarik, kekerasan, batas lelah, dan ketahanan gesek yang kurang
baik. Tetapi kekuatan baja mampu ditingkatkan dengan menambah unsur karbon
dilapisan kulitnya, yaitu dengan cara karburasi padat (Pack Carburizing)

Metode: Pada penelitian ini Pack Carburizing dilakukan pada suhu 850°C dan
900°C dengan waktu tahan 1 jam dan 2 jam dengan media karburasi arang batubara
dan katalis Calcium Carbonat (CaCO3) dengan komposisi (80% + 20%), Metode
guenching menggunakan metode single quenching, medianya menggunakan air, oli
bekas, dan silicon oil. Kemudian dilanjutkan dengan uji komposisi bahan,
pengujian kekerasan, dan uji struktur mikro. Untuk melihat pengaruh waktu tahan
terhadap kekerasan dilakukan perhitungan regresi linier sederhana.

Hasil: Setelah dilakukan perlakuan maka didapatkan hasil kandungan karbon
meningkat sebesar 0,3%, peningkatan hasil kekerasan tertinggi sebesar 110,8 HRB
pada media pendingin air suhu 900°C Holding time 2 jam, Fasa yang terbentuk
Ferit, Perlit dan Martensit.

Kata Kunci: Pack Carburizing, Pisau, Single Quenching
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ABSTRACT

THE EFFECTIVENESS OF PACK CARBURUZING PROCESS
IN IMPROVING THE QUALITY OF LOW CARBON STEEL AS

MATERIAL OF KNIFE PRODUCTION
(2018: 14 + 59 Page + Picture List + Table List + Enclosure)

Habiburrahman
061440212023
D4 TMPP MECHANICAL ENGINEERING MAJOR
SRIWIJAYA STATE POLYTECHNIC

Background: The rapid growth of the population in Indonesia caused the need for
household appliance increases, most household appliance such as knife currently
uses steel as its raw material. The process of making the knife at this time is using
medium and high carbon steel. Because both of these steels have the ability to be
hardened directly. But, these steel are more expensive than low carbon steel. So the
researcher wants to use low carbon steel as raw material in the manufacture of
knife to reduce production costs become cheaper. Low carbon steel has less than
35% carbon content so its tensile strength, hardness, fatigue limit, and friction
resistance are bad so it becomes problem. But the strength of steel can be improved
by adding carbon pack carburizing.

Method: In this study, pack carburizing were carried out at 850°C and 900°C with
1 hour and 2 hour holding time with coal charcoal carburizing medium and
Calcium Carbonate (CaCO3) catalysts with composition (80% + 20%). Quenching
method used single quenching method and its medias used water, used oil, and
silicon oil. After that it was followed by material composition test, hardness test,
and microstructure test. To see the effect of holding time with hardness, it was
calculated with simple linear regression.

Result: With pack carburizing, carbon content increased by 0.3% and the highest
increasing of hardness is 110.8 HRB with water media at 900°C with holding time
2 hour. Fasa formed are Ferrite, Perlit and Martensit.

Keyword: Pack Carburizing, knife, Single Quenching
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