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STUDI PENINGKATAN KEKERASAN SERTA PERUBAHAN
STRUKTUR MIKRO PISAU PERKAKAS BERBAHAN BAJA KARBON
RENDAH (S09CK) YANG DI QUENCHING PADA
CAIRAN GARAM BATA

ABSTRAK

Quenching merupakan proses pengerjaan logam dengan
pendinginan secara cepat dari temperatur austenisasi (umumnya pada
jarak temperatur 815°C — 870°C). Sehingga melalui quenching akan
mencegah adanya proses yang dapat terjadi pada pendinginan lambat
seperti pertumbuhan butir. Secara umum, quenching akan menyebabkan
menurunnya ukuran butir dan bertujuan untuk meningkatkan nilai
kekerasan pada suatu paduan logam.

Proses quenching yang dilakukan dengan cairan garam. Garam
dipakai sebagai bahan pendinginan dikarenakan memiliki sifat
mendinginkan yang teratur dan cepat, yang akan menghasilkan ikatan
lebih keras karena pada permukaan benda kerja tersebut akan mengikat
zat arang. Cairan garam merupakan larutan garam dan air, titik didih
larutan akan lebih tinggi daripada pelarut murninya. Keuntungan
menggunakan air garam sebagai media pendingin adalah pada proses
pendinginan suhunya merata.

Hasil pengujian komposisi kimia menunjukkan nilai karbon (C) dari
guenching material dan raw material dikategorikan dalam kelompok baja
karbon rendah. Hasil pengujian tarik menunjukkan quenching material
memiliki sifat yang lebih getas dibandingkan dengan raw material. Dari
hasil pengujian kekerasan nilai kekerasan rata-rata quenching material
sebesar 207.6 VHN pada bagian permukaan 186.6 VHN pada bagian sisi
dan raw material 199 VHN dan 113.3 VHN. Hasil foto mikro fasa yang
terbentuk adalah ferit dan perlit.

Kata Kunci : Perlakuan Panas, Quenching, Baja Karbon Rendah.
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STUDY OF INCREASING HARDNESS AND CHANGES OF MICRO
STRUCTURE OF LOW CARBON STEEL (S09CK) TOOLS
QUENCHING IN BRICK
LIQUID

ABSTRACT

Quenching is a metal working process by cooling rapidly from the
austenizing temperature (generally at a temperature range of 815°C -
870°C). So that through quenching will prevent any processes that can
occur in slow cooling such as grain growth. In general, quenching will
cause a decrease in grain size and aims to increase the hardness value of

a metal alloy.

The process quenching is carried out with salt liquid. Salt is used as
a cooling agent because it has fast and regular cooling properties, which
will result in a harder bond because it will bind the charcoal on the surface
of the workpiece. Salt solution is a solution of salt and water, the boiling
point of the solution will be higher than that of pure solvent. The advantage
of using salt water as a cooling medium is that the temperature is evenly

cooled.

The chemical composition test results show the carbon value (C) of
the quenching material and raw material is categorized in the low carbon
steel group. The tensile test results show that the quenching material has
more brittle properties than the raw material. From the hardness test
results, the average hardness value of quenching material is 207.6 VHN
on the surface of 186.6 VHN on the sides and raw 199 VHN and 113.3

VHNmaterial. The resulting micro-phase photos are ferrite and pearlite.

Keywords: Heat Treatment, Quenching, Low Carbon Steel
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