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ABSTRAK

Proses perlakuan panas (heat treatment) pada baja telah ada sejak jaman
sebelum Masehi. Proses ini bertujuan untuk mendapatkan beragam sifat mekanik
yang dibutuhkan dengan mengatur parameter yang terjadi selama proses
perlakuan panas. Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui pengaruh viskositas
oli terhadap kekerasan material baja SKD 11 dan ketangguhan impak. Bahan yang
digunakan adalah dari raw material lalu dibentuk sesuai dimensi sesuai standar
pengujian, setelah terbentuk makan material akan di hardening dengan suhu
1000°C lalu di quenching menggunakan variasi viskositas oli yaitu SAE 10W-10,
SAE 10W-40 dan SAE 10W-90. Selanjutnya material di Tempering dengan suhu
220°C dengan quenching udara. Pengujian kekerasan dengan menggunakan alat
uji Brinell test dan menggunakan standar ASTM E10, beban yang digunakan
sebesar 3000 Kgf dan diameter indentor 10 mm, dan pengujian impak
menggunakan metode charpy dan menggunakan standar ASTM E 23.
Berdasarkan standar ASTM E 23 sample uji memiliki dimensi T: 10 mm, L: 10
mm dan P: 55 mm. hasil penelitian ini menunjukan bahwa variasi viskositas oli
yang optimum untuk menghasilkan sifat-sifat material baja terbaik adalah SAE
10W-10. Pada SAE 10W-10 mendapatkan nilai kekerasan material baja SKD 11
yang paling tinggi yaitu sebesar 815,8 HB. Yang berbanding terbalik dengan nilai

impak.

Kata Kunci: Viskositas, SKD 11, Heat Treatment
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ABSTRACT

The process of heat treatment (heat treatment) on steel has existed since BC. This
process aims to obtain various required mechanical properties by adjusting the
parameters that occur during the heat treatment process. This study aims to
determine the effect of oil viscosity on the hardness of SKD 11 steel material and
impact toughness. The material used is from raw material and then shaped
according to the dimensions according to the test standard, after it is formed, the
material will be hardened at a temperature of 1000°C and then quenched using
variations in oil viscosity, namely SAE 10W-10, SAE 10W-40 and SAE 10W-90.
Furthermore, the material is tempered at a temperature of 220°C with air
guenching. Hardness testing using the Brinell test equipment and using the ASTM
E10 standard, the load used is 3000 Kgf and the indenter diameter is 10 mm, and
the impact test uses the charpy method and uses the ASTM E 23 standard. Based
on the ASTM E 23 standard the test sample has dimensions T: 10 mm, W: 10 mm
and W: 55 mm. The results of this study indicate that the optimum variation of oil
viscosity to produce the best steel material properties is SAE 10W-10. At SAE
10W-10, the highest hardness value of SKD 11 steel material is 815.8 HB. Which
is inversely proportional to the impact value.

Kata Kunci: Viskositas, SKD 11, Heat Treatment
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ARTI LAMBANG DAN SINGKATAN

LAMBANG
BHN = Brinell Hardness Number

P = Beban yang diberikan (kgf)

D = Diameter Indentor (mm)

d = Diameter lekukan rata — rata hasil indentasi

W = usaha yang diperlukan untuk mematahkan benda uji (kg.m)
W, = usaha yang dilakukan (kg.m)

W, = sisa usaha setelah mematahkan benda uji (kg.m)

G = berat pendulum (kg)

A = jarak lengan pengayun (m)

cos o = sudut posisi awal pendulum

cos B = sudut posisi akhir pendulum

K = nilai impak (kg.m/mm?)

A, = |uas penampang dibawah takikan (mm?)
SINGKATAN

°c = Derajat Celsius

SAE = Society Of Automotive Engineer
C = Karbon

Cr = Chromium

Mo = Molibdenum

Mn = Manganese

Si = Silicon

Mpa = Megapascal

HB = Hardness Brinell
J = Joule
mm = Milimeter

ASTM = American Society For Testing And Material
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