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RINGKASAN

Pengerasan baja dilakukan melalui dua proses yaitu:
proses pemanasan sampal suhu hardening, dilanjutkan dengan
proses pendinginan secara kejut. |
Proses pemanasah dimaksudkan uhtuk merubah struktur baja
menjadli struktur austenit, sedangkan proses pengejutan di
maksudkan untuk mendapatkan struktur baja martensit tanpa
harug melalui struktur perlit terlebih dahulu.

Suhu pengerasan pada proses pemanasan; tergantung dari je
nis baja yang akan dikeraskan. Besarnya suhu ini dapat di
lihat pada buku:manual dari. pabrik pembuatnya.

Suhu hardening dari baja yang digunakan pada sampel
penelitian ini,‘disarankan menggunakan suhu dari 9200 sam
pai 980° ¢. Untuk mengetahul pengaruh yang terjadi pada ha
sil kekerasan baja akibat perbedaan suhu hardening; maka
dipilih empat (4) kelompok suhu pengerasan yaitu: kelompok
suhu 900° ¢, 930° ¢, 962° ¢ dan 980° ¢ .

Setelah dilakukan uji kekerasan pada masing masing
benda uji dari kelompok suhu hardening , diperoleh kesim
pulan yang menunjukkan beda kekerasan yang sedikit dari ma
sing masing benda uji.

Dengan demikian, selama masih menggunakan suhu pengerasan-
seperti yang disarankan di dalam buku manual dari pabrik
pembuatnya akan ménghasilkan kekerasan benda kerja yang di

inginkan,
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SUMMARY

Hardening of the steel materials is consist of two
process, that is the fist process 1s heating of steel
materials until hardening temperature and the schond pro
cess 1s cooling by quenching in oil.

This heating process for to make change structure of steel
to becomes austenite structure, and cooling process is
making martensite structure with out it becomes structure
pearlite formerly. Hardening temperature is dépend on kind
of steel materials that will to hardened.

Value of this temperature can to know in manual book form

producer.

Hardening temperature df steel that used for sample
in this research, suggestion of used température form 920O
until 980° C. For to know is influence on steel hardness -
result of differance in hardening temperature, so four -
groups hardening temperature that the chosen, that is tem.

perature group on 900° ¢, 930° ¢, 962° ¢ ana 980° c.

After hardness test for each tester tool form
hardening temperature groups, we can to conclute the re
suls that indicate is swall defferance of hardﬁess on each
tester tool. Therefore, still use hardening temperature
according to manual book form producer will to resuls work

tool hardness according to hope.
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BAB 1
PENDAHBULUAN

A. Latar Belakang.

Kebutuhan masyarakat akan barang yang dibuat da
ri bahan baja lembaran (plate) dan plastik dewasa ini
menunjukkan kecenderungan semakin meningkat nalk. Ke-
naikan kebutuhan ini disamping disebabkan oleh faktor
harga yang mampu di Jangkau oleh konsumen serta sesuai
dengan kebutuhan, juga disebabkan oleh kemampuan pe~
rusahaan atau paberik penghasil barang-barang tersebut
yang dapat melayani selera konsumen baik dari | segl
bentuk, jumlah yang dibutuhkan maupun kualitas barang
yang sesual dengan kebutuban masyarakat.
Keberhasilanlperusahaan dalam memproduksl barang  ba-
rang kebutuhan masyarakat, tidak dapat dipisahkan dari
kemampuan mesin produksi yang digunakan untuk mengha -
silkan baréng—barang tersebut. Mesin produksi yang
mempunyal baglian atau komponen pembentuk barang produk
yang umum di namakan cetakan merupakan bagian dari
mesin produksi yang dapat diganti disesualkan | dengan
bentuk barang-barang produk.

Cetakan ini dibuat dari material,dari golongan
logam dan gdlongan bukan logam. Penggunaan material
baja (steel) yang termasuk dalam golongan logam terdi-
ri dari dua:macam yaitu: baja (steel) yang belum di
keraskan dan yang sudah dikeraskan. Bagian yang dibuat

deri baja yang sudah dikeraskan, blasanya digunakan pa



da bvaglan-bagian yang saling bergesekan maupun untuk
bagian alat potong dan baglan lain yang membutuhkan ke
kerasan bahan tertentu sebagal syarat utamanya.

Untuk mendapatkan tingkat kekerasan bahan baja dengan
nilai tertentu, diperlukan proses pengerasan ba ja
(hardening).

Proses pengerasan material baja (steel) ialah
perlakuan panas terhadap baja dengan sasarén mening-
katkan kekefasan alami bajaﬂ (Ing. Alois Schonmetz,dkk
1985: 45).

Perlakuan panas pada baja dengan tujuan untuk mendapat
kan nilal kekerasan tertentu disebut proses pengerasan
(hardening). Proses pengerasan merupakan urutan pro-
ges yang dimulai dengan pemanasan benda kerja di dapur
pemanas hingga mencapai suhu pengerasan, besarnya suhu
péngerasan untuk masing-masing jenis baja (steel) da
pat diketahul dari buku petunjuk "Steel manual" yang
diterbitkan oleh paberik atau perusahaan pembﬁatnya.
Setelah suhu pengerasan tercapal hingga pada lapisan -
bagian dalam dari benda kerja yang di inginkan sesuai
perencanaan, selanjutnya benda kerja di keluarkan dari
dapur pemanas dan dilakukan pendinginan kejut, di da
lam media pendingin (quenching) yang sesual dengan je
nis dan sifat baja yang dikeraskan,

Proses pemanasan benda kerja di dalam dapur pe
manas merupakan faktor yang penting padé pengerasan ba
ja, panas merambatl dari bagian luar benda kerja sampai

bagian dalamnya dengan kecepatan tertentu. Bila pema



nasan terlalu cepat, bagian luar akan jauh lebih pé-
nas dari pada bagian dalam sehingga tidak diperoleh su
atu bentuk sfruktur yang merata. Kondisi ini dapat
mempengaruhi hasil yang diperoleh di dalam proses pe-
ngerasan baja. Untuk mengatur laju perambatan panas
agar diperoleh panas yang rata di setiap bagian benda
kerja dilakukan upaya penahanan pada sulu-suhu terten
tu sebelum mencapai suhu pengerasan yang diinginkan.
Suhu pengerasan yang harus dicapal pada proses penge
rasan baja untuk masing-masing jenis baja dapat berbe
da. Perbedaan ini tergantung pada kadar karbon, unsur
paduan maupun besar butir austenit yang dikandungnya.
‘Bila komposisi baja tidak diketahui, perlu diadakan pe
nelitian untuk mengetahul daerah pemanasannya. Hal ini
dapat dlilakukan dengan cara memanaskan beberapa potong
bajé yang akan dikeraskan pada beberapa suhu dan selan
jutnya disusul dengan pendinginan. Hasilnya di uji pa
da mesin uji kekerasan bahan untuk diketahui angka ke
kerasannya. Dengan demikian akan diperoleh suhu penge-
rasan yang tepat seperti direncanakan.

Di dalam manual book untuk baja yang ada di pa
saran, umumnya disebutkan besarnya suhu pemanasan da
lam interval nilai yaitu nilai minimum dan maksimumnya
untuk masing-masing jenls baja yang diproduksi oleh pe
rusahaannya. Subu minimum dan maksimum pada suhu penge
rasan tersebut memberikan pilihan pada setiap pemakai-
nya untuk menentukan subu pengerasan yang tepat bagi

masing-masing benda kerJanya. Disinilah kemungkinan un



tuk berbeda penggunaan suhu pengerasan oleh para pema
kainya dapat terjadi. Mengingat besarnya biaya yang
harus dikeluarkan untuk melakukan proses pengerasan ba
han, maka perlu kiranya mengetahui pengaruh yang terja
di pada hasil kekerasan benda kerja akibat pengguna an
suhu pengerasan yang berbeda dari nilail minimum sampai
maksimumnyas.

Oleh sebab ltu, dipandang perlu kiranya peneli-
tian ini dilakukan untuk mengetahul pengaruh terhadap-
kekerasan benda kerja sebagal akibat dari perbedaan da
lam menggunakan suhu pengerasan dengan interval seper
ti yang ditentukan pada manual book dari perusahaan -

pembuatnya.
Perumusan Masalah.

Flemen mesin atau komponen mesin dari suatu ba
ngunan/konstruksi mesin bila ditinjau dari fungsinya -
ada yang membutuhkan tingkat kekerasan tertentu namun
ada pula yang tidak. Untuk mencapal tingkat kekerasan
tertentu dari suatu bahan atéu material baja membutuh
kan proses pengerasan baja (hardening).

Proses pengefasan baja yang pada pyinsipnya adalah ba
ja dipanaskan sampai suhu pengerasan dan selanjutnya -
diikuti dengan pendinginan secara tiba-tiba. Pemanas-
an pada suhu pengerasan menurut petunjuk di dalam ma
nual book yang dikeluarkan oleh perusahaan  pembuat -
nya merupakan nilai batas minimum sampal bafas maksi

mum dari masing-masing jenis baja. Hal ini memungkine-



Co

kan proses pengerasan baja yang dilakukan pada Jenis
baja yang saﬁa menggunakan suhu pengerasan berbeda- be
da. Mengingat besarnya subu pengerasan yang diguna kan
pada proses pengerasan baja merupakan faktor yang | da
pat mempengaruhl kekerasan benda kerja yang dihasilkan
maka, perbedaan penggunaan suhu pengerasan tersebut a-~
kan menimbulkan masalah yaitu: Apakah pengaruh yang di
timbulkan oleh penggunaan éuhu péﬁgerasan yang berbeda
beda untuk jenls baja yang sama terhadap kekerasan ben

da kerja yang dihasilkan »
Hipothesa,

Kelancaran seluruh kegiatan penelitian ini di.

mulai dengan pembuatan rencana kerja yang didasarkan -
pada suatu asumgi. Asumsi yang digunakan sebagai lan
dasan yang umumnya disebut pula sebagail hipothesa pene
litian, merupakan perumusan jaWaban sementara terhadap
masalah yang harus di uji kebenarannya.
Hipothesa tidak harus merupakan jawaban yang dianggap-
benar atau yang harus dibenarkan. Biasanya hipothesa -
dinyatakan délam bentuk pernyataan bukan  pertanyaan,
0leh karena itu dapat pula éisebut sebagai teori semen
tara yang perlu di uji kebenarannya.

Hipothesa yang digunakan dalam penelitian ini
diharapkan mampu untuk memperjelas masalah yang dingin
dipécahkan, data yang diperlukan serta metOdologi'pene
iitian yang akan digunakan. Sebagal hipothesa nihil

yang akan di uji untuk mendapatkan suatu kondisi dite



rima atau ditolak, adalah:

" Perbedaan penggunaan suhu pengerasan selama masih
dalam batas minimum sampai maksimum yang dibolehkan
pada proses pengerasan untuk jenis baja yang sama
tidak berpengaruh terhadap nilai kekerasan benda ker
ja yang di hasilkan. "

Selanjutnya dalam pengujian hipothesa nihil ter
sebut, peneliti harus berkedudukan pada posisi yang
adil, Jjujur dan tidak memihak pada salah satu keingin-

an kebenaran pribadi peneliti.
Sistematika Penulisan Laporan.

Sistematika penulisan laporan menunjukkan suatu
tata cara susunan pembahasan atau langkah pemikiran se
cara sistematis dalam melaporkan jalan maupun hasil pe
nelitian. Sistematika penulisan laporan penelitian ini

adalah sebagal berikut

1. Bagian Pengantar, bagian ini berisi tentang: Jjudul
penelitian, lembar identitas dan pengesahan, ring -
Kasan, kafa pengantar, daftar isi, daftar tabel

dan daftar gambar,

2. Babh I, Pendahuluan, akan menjelaskan antara lain :
latar belakang, perumusan masalah, hipothesa dan

sistematika penulisan laporan.

3, Ba® 11, Tinjauan Pustaka, akan menguraikan tentang
struktur besi murni,'perlakuan panas pada material
baja, pengerasan baja (hardening) dan pengujian ke

kerasan bahan.



Bab III, Tujuan dan Manfaat Penelitian, akan di ba
has dalam dua sub bab yang terdiri dari sub bab tu

juan dan sub bab manfaat penelitian.

Bab IV, Metoda Penelitian, bab ini akan menguraikan
tentang program kerja, tahap pelaksanaan penelitian
pembuatan benda ujl, pembuatan formulir pencatat da

ta serta metode penelitian yang digunakan.

Bab V, Hagil dan Pembahasan Penelitian, akan di ba-
has dalam dua sub bab, yaitu: sub bab hasil peneli-
tian dan sub bab pembahasan hasil penelitian yang

telah dilakukan.

Bab VI, Kesimpulan dan Saran, laporan penelitian a-
kan diakhiri dengan membuat kesimpulan dari apa

yang telah dihasilkan pada penelitian ini gerta

‘saran yang akanh berguna untuk pengembangan  maupun

penyempurnaan hasil penelitian.

Baglan Pelengkap, bagian inl akan melengkapi dan
mendukung'apa yang telah di bahas dalam penelitian-
antara lain: daftar pustaka yang digunakan untuk
rujukkan beserta lampiran sebagai pendukung kejelas

an laporan penelitian.





