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ABSTRAK 

PENGARUH PENDINGINAN METODE DOUBLE 

QUENCHING TERHADAP KEKERASAN PELAT BAJA 

KARBON RENDAH HASIL PACK CARBURIZING 

 

 (2018: 113 + 36 Hal. + Daftar Gambar + Daftar Tabel + 

Lampiran) 

 

Muhamad Solehan 

061440211638 

D4 TMPP JURUSAN TEKNIK MESIN 

POLITEKNIK NEGERI SRIWIJAYA 

Penelitan ini bertujuan untuk mengetahui pengaruh pendinginan 

dengan metode double quenching terhadap nilai kekerasan plat baja 

karbon rendah hasil pack carburizing dengan variasi waktu tahanan 

dan media karburasi arang tempurung kelapa. Proses karburasi adalah 

proses pengerasan permukaan pada logam yang bertujuan untuk 

mendapatkan sifat keras pada permukaan dan sifat ulet pada bagian 

tengah logam. Pada penelitian ini, pack carburizing dilakukan pada 

temperatur 9000 C dengan 3 variasi waktu tahanan yang berbeda yaitu 

1,5 jam, 2 jam dan 2,5 jam, dimana satu waktu tahanan menggunakan 

3 spesimen uji. Komposisi media karburasi menggunakan 100% 

serbuk arang tempurung kelapa. Proses quenching pertama 

menggunakan air kemudian spesimen uji dipanaskan kembali diluar 

kotak karburasi pada temperatur 8000 C selama 1 jam dengan oli 

sebagai media quenching kedua. 

Dari hasil pengujian kekerasan diperoleh nilai kekerasan rata-

rata spesimen uji dengan watu tahanan 1,5 jam sebesar 92,5 HRB, 

waktu tahanan 2 jam sebesar 95,8 HRB dan waktu tahanan 2,5 jam 

sebesar 92,9 HRB. Sedangkan hasil pengujian struktur mikro pada 

permukaan spesimen uji sebelum pack carburizing terlihat fasa ferit 

dengan sedikit fasa perlit dan pada permukaan spesimen uji setelah 

pack carburizing terdapat fasa ferit ang semakin sedikit dengan fasa 

perlit yang semakin banyak. 

 

Kata kunci: pengerasan permukaan, pack carburizing, media 

karburasi. 



 

ABSTRACT 

EFFECT OF COLLING WITH DOUBLE QUENCHING 

METHOD TO HARDNESS OF LOW CARBON STEEL PLATE 

PACK CARBURIZING RESULT 

 (2018: 113 + 36 Hal. + Daftar Gambar + Daftar Tabel + 

Lampiran) 

  

Muhamad Solehan 

061440211638 

D4 TMPP MECHANICAL ENGINEERING DEPARTMENT 

STATE POLYTECHNIC OF SRIWIJAYA 

The study aims to find out the effect of cooling by double 

quenching method of hardness of low carbon steel plate results of 

pack carburizing with time variation of prisoners and media 

carburizing charcoal coconut shell. Carburizing process is the 

process of hardening the surface of metals that are aimed at getting 

tough on the surface properties and the properties of resilient on the 

middle part of the metal. In this study, pack carburizing conducted in 

temperatures 9000 C with 3 different custody time variation that is 1.5 

hours, 2 hours and 2.5 hours, where one prisoner using 3 test 

specimens. Carburizing medium composition using 100% powder 

charcoal coconut shell. The first use of water quenching process then 

the test specimen is heated back outside the box temperature 

carburizing on 8000 C for 1 hour with an oil quenching medium as the 

second. 

From the results of testing hardness hardness values obtained 

an average specimen test by watu prisoners 1.5 hours of the time 

detainees HRB, 92.5 2 hours of the time detainees and HRB 95.8 2.5 

hours of 92.9 HRB. While the results of the test specimen surface 

micro-structure of the test before the pack carburizing looks many 

ferrite phase with minimal phase perlit and on the surface of the test 

specimen after pack carburizing ferrite phase there are fewer than on 

the phase perlit. 

 

Key words : surface hardening, pack carburizing, thickness 

carburizing media.. 
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