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ABSTRAK

Baja mempunyai sifat mekanik yang sangat baik dibandingkan dengan bahan yang
lainnya, misalnya adalah kekuatan, kekerasan, kekakuan dan sebagainya. secara
khusus kekerasan baja besar kemungkinan untuk dapat ditingkatkan.Salah satu
material yang menggunakan Baja S45C yaitu Gear Sprocket sepeda motor dalam
sistem kerjanya yang bersinggungan dengan rantai. Dari singgungan Gear sporcket
dan rantai menyebabkan berkurangnya umur pemakaian dan keausan sehingga
dibutuhkan kekerasan dan kekuatan pada Gear Sprocket yang tinggi. penelitian ini
memiliki tujuan untuk mendapatkan informasi tentang kekerasan Material Gear
Sprocket S45C dengan melakukan hardening dengan cara memanaskan Gear Sprocket
hingga temperatur 800°C, 850°C, 900°C dengan Post Weld Heat Treatment dan
Holding Time 15, 20,25 menit kemudian didinginkan media pendingin Air setelah itu
di uji dengan Rockwell Hardness Test sekaligus menjelaskan pengaruh perlakuan
panas terhadap ukuran butir. Dari hasil pengujian memperoleh kekerasan Gear
Sprocket setelah hardening yang paling tinggi sebesar 58,23 HRC dengan temperatur
900°C dan waktu penahan 25 menit jika dibandingkan dengan Gear Sprocket yang
tanpa dilakukan hardening. Diambil kesimpulan jika semakin besar suhu dan waktu
penahan pada uji struktur mikro dapat meningkatkan struktur mikronya dari ferrit
mendominasi menjadi martensit yang mendominasi dan diameter ukuran butir
mengecil.

Kata Kunci: Kekerasan baja, Material Gear Sprocket S45C,Pengaruh Perlakuan Panas
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ABSTRACT

Steel has very good mechanical properties compared to other materials, for example
strength, hardness, stiffness and so on. In particular, the hardness of steel is likely to be
increased. One of the materials that uses S45C steel is the motorbike gear sprocket in its
working system which is in contact with the chain. From the connection between the
Sprocket Gear and the chain, it causes reduced service life and wear so that high
hardness and strength of the Sprocket Gear is required. This research aims to obtain
information about the hardness of the S45C Gear Sprocket Material by hardening it by
heating the Gear Sprocket to a temperature of 800°C, 850°C, 900°C with Post Weld Heat
Treatment and Holding Time of 15, 20.25 minutes then cooling. The water cooling media
was then tested using the Rockwell Hardness Test as well as explaining the effect of heat
treatment on grain size. From the test results, the highest hardness of the Gear Sprocket
after hardening was 58.23 HRC with a temperature of 900°C and a holding time of 25
minutes when compared to the Gear Sprocket without hardening. It can be concluded
that the greater the temperature and holding time in the microstructure test, the
microstructure can increase from dominant ferrite to dominant martensite and the grain
size diameter decreases.

Keywords: Steel hardness,Gear Sprocket S45C steel, Heat Treatment Effect Severity
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