PENGARUH

STRUKTUR MIKRO

TERHADAP
KETAHANAN AUS PERKAKAS PEMOTONG PAKU

Azis ) dan Rochim Suratman ?)

RINGKASAN :

Keausan yang timbul pada perkakes pemotong paku dianalisa’ penyebabnya, dengan melakukan pemenksaan

terhadap struktur mikro dan kekerasannya.

1. PENDAHULUAN

Materi tulisan ini diambil dari suatu penelitian
kecil terhaddp perkakas pemotong paku yang meng-
alami kerusakan,

1.1. Permasalahan.

Pemotong (Cutter) paku merupakan suatu ba-
gian perkakas dari mesin pembuat paku.
Setelah proses pembuatan paku berlangsung untuk
jangka waktu yang tidak lama, terjadi kerusakan
(aus) pada pemotong paku yang digunakan. Untuk
mengetahui penyebab terjadinya kerusakan (aus)
tersebut maka dilakukan pemeriksaan struktur
mikro dan pengujian kekerasan pada pemotong
paku yang rusak (aus), pemotong paku yang baru,
dan baja Bohler type spesial K. Di mana baja Bohler
type spesial K adalah material yang digunakan un-
tuk memotong paku. '

1.2, Pengaruh kekerasan ‘dan Struktur mikro ter-
' hadap ketahanan pada baja.

Ketahanan aus pada baja cenderung bertam-
bah dengan naiknya kekerasan, dan sebaliknya apa-
“bila keuletan naik maka ketahanan aus akan ber-
kurang.

Gambar 1 menun]ukkan hubungan antara per-
bandingan ukuran keausan dan kandungan urisur
- karbon untuk berbagai jenis baja dan besi cor.

Bdja martensit mempunyai ketahanan aus
yang baik, tetapi hal ini tergantung pada banyaknya
transformasi martensit yang terjadi. Makin banyak

- martensit yang terjadi maka makin tahan aus pulia-

- lah baja tersebut. Banyaknya fasa martensit yang

terjadi tergantung pada kandungan unsur karbon
dan perlakuan panas yang dilakukan,
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Gambar 1. Huobungan antara perbandingan ukuran
keausan dan kandungan karbon.

Jumlah, ukuran dan penyebaran dar karbida

dalam struktur dasar (matriks) mempunyai penga-
ruh yang besar terhadap ketahanan aus. Pada umum-
nya ketahanan aus akan bertambah dengan ber-

~tambahnya jumlah atau ukuran dari kabida. Jum-

lah, 'ukuran dan penyebaran karbida tergantung
pada komposisi kimia dan periakuan panas dari baja.

" 2. PROSEDUR PENGUNAN

2.1, Material,

Material yang digunakan untuk perkakas pe-
- motong paku adalah baja Bohler type Spesial K,

yang mempunyai komposisi kimia sebagai berikut :

—
unsur C Sii | Ma | Cr

% (berat) 2 02 | 03 | 12.
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2.2. Prosedur Pengujian.

Pemotong paku yang rusak (aus) dan pemo-

tong paku yang baru, dipotong untuk pembuatan
spesimen metalografi dan pengujian kekerasan

(lihat Gambar 2 dan 3).
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Gambar 2. Lokasi pengambilan spesimen metalo-
grafi.
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Gambar 3. Lokasi pengambilan spesimen metalo- '
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grafi.

Semua spesimen metalografi diratakan dan di-
haluskan dengan menggunakan kertas ampelas, di-
poles dengan partikel abrasif alumina, dan dietsa

. dengan Nital 3 % (HNO; 3 %, Alkohol 97 %). Pe-

motretan dilakukan pada mikroskop metalurgi MeF.

" Dan pengujian kekerasan dilakukan pada alat uji

keras mikro (Micro Hardness Test) dengan metoda
Vickers.

' 3. PEMBAHASAN

Pada proses pembuatan paku, dua buah pe-
motong paku diberi beban tekan secara seremtak
sehingga mata potongnya berternu satu sama lain
(lihat Gambar 4). Dengan keadaan seperti ini maka
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Gambar 4. Skema proses pembuatan paku. .
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pemotong paku akan rusak pada bagian mata
potongnya. Kerusakan yang terjadi pada pemotong
paku vang digunakan adalah aus pada bagian mata
potongnya (lihat Gambar 3).

Gambar 5. Kerusakan pada pemotong paku.

Struktur mikro dari pemotong paku vang baru
dan yang rusak dapat dilihat pada Gambar 6 dan
Gambar 7.

400 X
Gambar 6. Struktur mikre dari pemotong paku
vang baru.

400 X
Gambar 7. Struktur mikro dari pemotong paku
yang rusak.
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Struktur mikro dari pemotong paku yang
baru mirip dengan struktur mikro dari pemotong
paku yang rusak (aus). Kedua<duanya mempunyai’
struktur dasar {(matriks) martensit temper, dan kaz-
bida. Karbida yang ukurannya relatif besar disebut
karbida primer, yaitu karbida yang tidak larut pada
austenit selama proses austenisasi. Karbida yang
ukurannya relatif kecil disebut karbida sekunder,
mengendap pada martensit selama proses temper
{(tempering). Fasa martensit dan karbida mempu-
nyai pengaruh yang besar terhadap ketahanan aus.
Ketahanan aus makin baik apabila martensit yang
terjadi makin keras tetapi martensit yang terlalu ke-
ras akan sangat getas sehingga material cenderung
mengalami retak . Ketahanan aus makin baik apabila
jumlah dan ukuran karbida bertambah. Dengan
mengkombinasikan kekerasan martensit dan per-
tambahan ukuran serta jumlah karbida maka ke-
kerasan yang tinggi dari materal dapat diperoleh.

Gambar 8 menunjukkan struktur mikro dari
baja Bohler type Spesial K (material yang digunakan
untuk pemotong paku). Baja Bohler type Spesial K
yang belum dikeraskan mempunyai struktur dasar
ferit dan MC (& + MC), baja Bohler type Spesial K
mempunyai kekerasan rata-rata HV 228 3 (di bawah
HRC 20). ' '

400 X
Gambar 8. Struktur mikro dari baja Bohler type
Spesial K.

Pemotong paku yang baru mempunyai keke-
rasan dari HV 5988 (+ HRC 55,1) sampai HV
654,7 (+ HRC 58). Pemotong paku yang rusak (aus)
mempunyai kekerasan dari HV 526 4 (+ HRC 50 9)
sampal HV 5786 (+ HRC 54). '

Kekerasan yang dianjurkan untuk suatu per-
kakas' pematong pada Cold Heading Machine (mesin
Cold Heading; misal proses pembuatan sekerup, pa-
ku dan lain-fain) yang terbuat dari baja Bohler type
Spesial K adalah minimum HRC 59 (+ HV 674) dan
maksimum HRC 62 (+ HV 744) (menurut daftar
pustaka nomor 3 halaman 218-219).
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Kekerasan pemotong paku yang rusak (aus)
dan pemotong paku yang baru lebib rendah dari-
pada kekerasan yang dianjurkan. Faktor inilah yang
menyebabkan pemotong paku yang digunakan ku-..

- rang tahan aus.

4. KESIMPULAN

1. Ketahanan aus pada pemotong paku yahg diguna-
kan azkan bertambah apabila kekerasannya di-
naikkan sesuai dengan kekerasan yang dianjur-
kan,

2. Seperti terlihat pada Tabel I, kekerasan HRC 59-
HRC 62 pada baja Bohler type Spesial K dapat
diperoleh melalui perlakuan panas dengan

Tabel 1.

temperatur pengerasan 920°C — 980°C, media -

penchngm Qlie dan temperatur temper 200°C —
300°C.
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