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ABSTRAK

Sprocket merupakan komponen utama dalam sepeda motor, pada proses transfer gaya
putar dari mesin menuju roda, terjadi gesekan antara rantai dengan gear sehingga
akan cepat aus dan berkurangnya umur pakai pada sprocket. Penelitian ini bertujuan
untuk meningkatkan kekerasan pada sprocket imitasi dengan menambahkan
persentase karbon dari media arang kayu menggunakan metode pack carburizing,
dimana spesimen dari sprocket imitasi dimasukan kedalam kendi tahan panas beserta
serbuk arang kayu sebagai media karbon. Lalu dimasukan kedalam tungku pemanas
dengan temperatur 900°C selama 15 menit. Setelah penahanan waktu yang ditentukan
dilakukan proses quenching dengan media air, olj, dan udara yang selanjutnya
dilakukan pengujian kekerasan, mikrostruktur, dan komposisi kimia. Dari hasil
pengujian didapat nilai kekerasan rata-rata dari sprocket original sebesar 503 HV, untuk
sprocket imitasi non carburizing didapat nilai kekerasan sebesar 196 HV dan nilai
kekerasan rata-rata sprocket imitasi carburizing sebesar 204 VHN. Hasil pengujian dari
sprocket original dijadikan parameter dalam penelitian ini yang selanjutnya akan
dibandingkan dengan hasil pengujian sprocket yang telah di pack carburizing. Kata
Kunci: Sprocket, guenching, pack carburizing.

ABSTRACT

Sprockets is a primary component of the bike, at the rotary power transfer from the
engine to the wheel, creating friction between the chain and the gear that quickly wear
wear and lose age. The research aims to enhance violence on sprockets by adding a
percentage of carbon from the solid-wood media to use a carburizing method, through
which specimens from sprockets were inserted into heat-resistant jars and charcoal
dust as carbon media. Then heating heating for 15 minutes was applied to the furnace
for 900% c. After a predetermined incarceration of time, quenching with water, oil, and
air treatments with further testing of violence, microstructure and chemical
composition. The test results showed 503 value of original violence from sprockets of
503 hv, for sprockets of non-carburizing simulations at 196 hv and the average violent
value of sprockets at 204 VHN. The recent tests from sprockets original created a
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perimeter for the research which will be compared to sprockets’ tests collected at
carburizing.
Key words: sprockets, quenching, packing carburizing.

1. PENDAHULUAN

Dijaman sekarang jumlah pengunaan kendaraan bermotor semakin meningkat seiring dengan
berkembang pesatnya bidang industri. Tidak bisa dipungkiri dengan adanya hal tersebut
kebutuhan komponen atau onderdil kendaraan bermotor juga sangat dibutuhkan terutama
pada komponen yang mempunyai usia habis pakai. Dalam pasar indutri terdapat dua jenis
komponen yang berbeda yaitu, original dan imitasi. Salah satu komponen terserbut adalah
sprocket.

Sprocket merupakan komponen utama sepeda motor, sebagai transfer gaya putar dari mesin
menuju ke roda, sehingga dalam pemakaiannya akan mengalami keausan karena akan terjadi
gesekan antara rantai dengan gear pada waktu meneruskan gaya putar dari mesin. Maka
dalam hal ini sprocket mempunyai kerja yang sangat berat, untuk itu sprocket harus
mempunyai kekerasan tertentu sehingga umur pakainya akan lebih lama. Dalam
pengoperasiannya komponen sprocket selalu bergesekan dengan rantai dari sepeda motor,
dari gesekan tersebut akan menyebabkan keausan dan berkurangnya umur pakai. Untuk
meminimalisir hal tersebut, perlu dillakukannya pengerasan pada permukaan sproket imitasi
dengan metode pack carburizing. Berdasarkan permasalahan yang timbul, tujuan penelitian
ini adalah tingkat kekerasan pada sprocket imitasi setelah dilakukan proses carburizing dapat
mengimbangi tingkat kekerasan dari sprocket original.
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2. METODE PENELITIAN

2.1 Diagram Alir

Uraian langkah-langkah untuk penguijian sporcket imitasi dengan sprocket original yang
dijabarkan kedalam bentuk diagram alir penelitian yang terdapat pada gambar 1.
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Gambar 1. Diagram alir
Berdasarkan diagram alir pada gambar 1, berikut proses tahapannya.

=

Gambar 2. Pelepasan coating
Di tahap ini sprocket imitasi di sikat secara manual menggunakan sikat kawat dari permukaan

luar sprocket hingga bagian yang bergesekan langsung dengan rantai, agar lapisan pelindung
pada permukaan sprocket dapat terlepas.
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Gambar 3. Hasil pemotongan Gambar 4. Serbuk arang kayu

Tahapan selanjutnya, sprocket imitasi dipotong dengan ukuran spesimen 1x1 seperti
ditunjukan pada gambar 3. Hasil pemotongan kemudian dimasukan kedalam kendi tahan
panas yang sudah berisi serbuk arang kayu, ditunjukan pada gambar 4. untuk selanjutnya
dilakukan proses carburizing.

Gambar 5. Proses Carburizing

Pada proses carburizing, kendi yang sudah berisi spesimen sprocket imitasi dan serbuk arang
kayu dimasukan kedalam tungku pemanas dengan temperatur 900°C dengan penahanan
waktu selama 15 menit.

Setelah proses carburizing, dilakukan proses quenching menggunakan media air, oli, dan
udara, ditunjukan pada gambar 6. Spesimen hasil carburizing kemudian dimasukan ke tiaptiap
media pendinginan (air, oli, udara), pada gambar 7 menunjukan hasil spesimen yang telah

dilakukan proses quenching.
; {

Gambar 6. Media pendinginan (air, Gambar 7. Hasil Proses quenching
oli dan udara)
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3. HASIL DAN PEMBAHASAN

3.1 Pengujian uji kekerasan

Penguijian kekerasan spesimen dilakukan dengan metode vikers untuk mengetahui tingkat
kekerasan pada spesimen yang telah dilakukan proses karburising dengan temperatur 900°C
lalu di quenching dengan media air, oli, dan udara.

UJI KEKERASAN MIKRO VICKERS UJI KEKERASAN MIKRO VICKERS
Foto Benda Uji
Hasil Pengujian Hasil Pengujian

IFoto Benda Uji -

No.| 1 @ dAvg HY d1 @2 dAvg HV

268 273 271 507 45,0 441 446 187

27,7 273 275 490 431 448 44,0 192

25 mm

272 272 272 501 439 433 436 195

444 425 435 196

o | &l o [

o lslw | nla

26,7 267 26,7 520

27.0 276 273 498 25 mm 429 426 428 203

Avg HV 503 Avg HV 195

Gambar 8. Hasil Proses quenching Gambar 9. Hasil Proses quenching

Gambar 2(a) dan gambar 2(b) menampilkan hasil pengujian kekerasan dari sprocket original
dan sprocket imitasi, penguijian dilakukan pada 5 titik uji dibagian permukaan yang bergesekan
langsung dengan rantai. Untuk sprocket Original memiliki tingkat rata-rata kekerasan sebesar
503 Avg HV dan untuk sprocket imitasi memiliki tingkat rata-rata kekerasan sebesar 195 Avg
HV.

Hasil proses uji kekerasan dengan metoda Vickers pada material sprocket Imitasi yang telah

di karburising dan quenching ditunjukan pada gambar 3(a), Oli gambar 3(b), Udara gambar
3(0).
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F UJI KEKERASAN MIKRO VICKERS UJI KEKERASAN MIKRO VICKERS
Sio Benda U - SRR %0 Bende Up Hasil Pengugan

No d1 d2 dAvg HV No. a1 a2 dAvg HV

1 386 388 387 248 1 455 439 4“7 188

2 416 418 a7 213 2 450 436 448 185

- 3 408 403 406 28 . 3 439 Q8 434 197

4| 405 | 405 | 40s 26 a| w2 | @9 | 421 | 200

5 M3 a“as 414 216 5 428 428 a8 202

25 mm 25 mm
Avg HV 226 AvgHV | 194

Gambar 10(a). Hasil Proses quenching Air

UJI KEKERASAN MIKRO VICKERS
‘oto Benda Uy

No. dal a2 dAvg HV

1 477 487 472 166

2 423 428 426 205

3 439 432 436 196

B 443 447 445 187

—
5 426 423 425 206
25 mm

Avg HV 192

Gambar 10(c). Hasil Proses quenching udara
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Gambar 11. Grafik hasil pengujian kekerasan Vikers

196 192

Udara

Gambar 10(b). Hasil proses quenching gli

Pada data hasil pengujian kekerasan berdasarkan tabel dan gambar diatas terlihat bahwa nilai
kekerasan rata-rata untuk sprocket original 503 VHN, sedangkan untuk sprocket Imitasi nilai
kekerasan rata-rata 196 VHN (tanpa mengalami proses carburizing). Untuk sprocket Imitasi
yang telah di karburising kekerasan rata-rata nya mengalami sedikit peningkatan yaitu 204

VHN.
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3.2 Hasil Pengujian Struktur Mikro

Pada pengujian struktur mikro bertujuan untuk mengetahui fasa-fasa yang terdapat pada gear
sprocket baik yang original maupun imitasi yang sudah di etsa dengan menggunakan
mikroskop optik.

Pengujian struktur mikro dilakukan setelah proses pengujian kekerasan, Prosesnya sebelum
diuji dilakukan proses pemolesan berupa cairan kimia pada permukaan untuk menimbulkan
hasil lebih jelas dari struktur mikro sendiri

PENGUJIAN METALOGRAFI

- Pearlite (dark areas) Perbesaran : 200X
- Ferrite (white areas) Etsa Nital 3%

{Mikrostruktur :

Gambar 12(a). Mikrostruktur Gambar 12(b). Mikrostruktur sprocket
sprocket original original pembesaran
1000x

Pada foto hasil penguijian struktur mikro dari sprocket original seperti terlihat pada Gambar 5,
struktur yang terbentuk adalah struktur perlite (berwarna agak gelap) dengan butiran butiran
yang agak besar dan sedikit. Kemudian ferrit (berwarna agak terang atau putih) dengan

butiran butiran yang besar dan paling dominan.
PENGUJIAN METALOGRAFI

Mikrostruktur : - Pearlite (dark areas) Perbesaran : 200X
- Ferrite (white areas) Etsa Nital 3%

Gambar 13. Mikrostruktur sprocket imitasi
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Mikrostruktur sprocket imitasi ditunjukan struktur ferrite (area terang) lebih dominan
dibandingkan dengan perlite yang hanya tampak dengan butiran-butiran gelap dan lebih
sedikit.

TR RS
v ooty Y

\

[

Perlite

Gambar 14. Mikrostruktur sprocket imitasi hasil karburising

Untuk struktur mikro sprocket imitasi yang telah di karburising lalu di quenching menggunakan
media air, oli, dan udara, struktur perlite terlihat lebih sedikit dengan area gelap berbentuk
butiran butiran hitam. Sedangkan struktur ferrit lebih mendominasi, terlihat area yang tampak
putih dengan butiran butiran lebih besar.

3.3 Analisa Hasil Pengujian

Nilai kekerasan sprocket yang telah dikarburising dan di quenching menggunakan media oli
dan media udara tidak mengalami peningkatan kekerasan. Pada saat proses pelepasan coating
tidak dilakukan dengan maksimal, sehingga masih terdapat lapisan coating yang masih
menempel. Lalu saat proses karburising tingkat kehalusan arang kayu tidak merata, masih ada
butiran-butiran serbuk arang yang cukup besar sehingga mengakibatkan permukaaan
spesimen uji tidak tertutupi dengan maksimal.

Pada sproket imitasi yang telah di karburising dengan quenching air tampak lebih banyak
struktur perlit dengan butiran-butiran yang lebih besar dikarenakan proses pendingan yang
cepat, sehingga terdapat senyawa karbida yang dapat meningkatkan kekerasan. Sedangkan
pada sprocket imitasi hasil karburising dengan quenching oli dan udara lebih banyak terbentuk
struktur ferritnya (bersifat lunak serta ulet) dikarenakan proses pendinginan yang lambat.

Pada dasarnya sprocket imitasi dengan material baja karbon rendah sulit untuk ditingkatkan
kekerasan nya dikarenakan persentase karbon nya yang sangat rendah sehingga sulit untuk
terbentuknya senyawa karbida.

4. KESIMPULAN

1. Dari hasil pengujian kekerasan didapat bahwa sprocket imitasi hasil karburising
menggunakan serbuk arang kayu hanya mengalami sedikit peningkatan kekerasan, yaitu
spesimen sprocket imitasi hasil karburising dengan quenching media air dengan selisih nilai
kekerasan 30 VHN.
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2. Nilai kekerasan rata-rata untuk sprocket original 503 VHN, sprocket imitasi non
karburising 195 VHN, dan sprocket imitiasi karburising 204 VHN.
3. Hasil dari pengujian mikrostruktur sprocket imitasi yang telah di karburising dengan

quenching air dapat meningkatkan kekeresan. Hal ini bias dilihat dari bentuk butir perlit yang
halus dan lebih dominan.

4, Hasil dari pengujian miksrostruktur pada sprocket imitasi hasil karburising yang di
quenching dengan media oli dan udara struktur ferrit nya lebih dominan dengan butiran yang
lebih besar

5. Dilihat dari komposisi kimia sprocket imitasi mengandung unsur karbon sebesar
0.092% dikategorikan kedalam baja karbon rendah.

6. Persentase karbon yang terdapat pada sprocket original lebih tinggi dibandingkan
sprocket imitasi dengan selisih perbedaan 0.109 %
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