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ABSTRAK 

 Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui seberapa besar pengaruh quenching 

terhadap nilai kekerasan pada spesimen hasil pengecoran. Penelitian ini 

menggunakan metode eksperimen, yang menggunakan perpaduan 2 jenis media 

pendinginan dan holding time pada saat proses quenching yang menggunakan 

spesimen bahan cor dengan kekerasan awal 188 HN. Hasil dari penelitian yang telah 

dilakukan menghasilkan perbedaan media pendingin dan holding time dapat 

mempengaruhi nilai kekerasan spesimen hasil pengecoran, terjadi peningkatan yang 

sangat signifikan terhadap spesimen yang dilakukan perlakuan panas dengan 

perbedaan media pendingin. media pendingin oli dengan holding time 5 menit dengan 

kekerasan 217 HN, media pendingin oli holding time 10 menit dengan kekerasn 204 

HN, media pendingin solar holding time 5 menit dengan kekerasan 223 HN, media 

pendingin solar holding time 10 menit dengan kekerasan 216 HN. 

 

Kata kunci : Pengecoran, Perlakuan panas, Pengujian kekerasan  
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 This study aims to determine how much influence quenching towards the hardness 

value of the casting specimens. This study used an experimental method by combining of 2 

types of cooling media and holding time during the quenching process by using a cast 

material specimen with an initial hardness of 188 HN. The results of the study that had been 

carried out and showed differences of cooling media and holding time that can affect the 

hardness value of the specimens result from casting that was a very significant increase in 

specimens towards heat treatment with differences in cooling media. oil cooling media with 

a holding time of 5 minutes with a hardness of 217 HN, oil cooling media with a holding time 

of 10 minutes with a hardness of 204 HN, a cooling medium of 5 minutes of solar holding 

time with a hardness of 223 HN, a cooling medium for solar holding time of 10 minutes with 

a hardness of 216 HN. 

Key words: Casting, Heat treatment, Hardness testing 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

 Menurut Hoirul umam (2019), pengaruh quenching terhadap sambungan 

las shield metal arc welding (SMAW) Universitas sriwijaya. Dewasa ini 

kemajuan teknologi semakin pesat, terbukti dengan adanya penemuan-penemuan 

baru dalam berbagai bidang. Termasuk juga di bidang teknologi industri tidak 

terlepas dari kehidupan manusia. Sebagai salah satu hal terpenting dalam dunia 

industri adalah bahan yang digunakan berupa baja. Penggunaan baja yang sangat 

masif dalam dunia konstruksi dan mekanik menjadikan baja sebagai salah satu 

bahan yang paling banyak berada di kehidupan sehari-hari. Terbukti pada tahun 

2018 saja konsumsi baja yang berasal dari impor berkisar 14,2 juta ton, dan 

diperkirakan akan meningkat sebesar 55% (economy.okezone.com). 

 Baja merupakan paduan unsur Fe dan C, dengan kandungan karbon kurang 

dari 2%. Terdapat ribuan jenis baja yang tersedia di pasar, dimana terdapat 

komposisi kimia dan proses perlakuan panasnya. Sesuai dengan klasifikasi 

paduan ferro nya baja dapat dibagi menjadi 3, yaitu baja karbon rendah, baja 

karbon sedang, baja karbon tinggi. Dibandingkan baja jenis lain baja karbon 

rendah merupakan yang diproduksi dengan jumlah terbesar. Kadar karbon baja ini 

kurang dari 0,25%, serta memiliki struktur mikro yang terdiri atas ferit dan perlit, 

sehingga bersifat lunak, tetapi memiliki keuletan dan ketangguhan yang sangat 

baik. Menjadikan baja karbon rendah, diproduksi dengan jumlah skala yang 

cukup besar karena banyaknya permintaan konsumen (Sofian, 2010: 52). Salah 

satu alternatif untuk menggantikan baja murni, dengan cara mendaur ulang 

limbah logam dengan proses pengecoran ulang limbah logam tersebut dan 

menghasilkan baja dari hasil pengecoran ulang dari berbagai logam. 

Menurut Sumbodo (2008), Pengecoran logam merupakan suatu proses 

manufaktur yang  menggunakan bahan logam, logam yang dileburkan menjadi 
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cair kemudian dituangkan pada cetakan, dan dibiarkan membeku dalam cetakan 

yang telah dibentuk sesuai pola. 

Menurut Wahyono suprapto (2017), pengecoran logam adalah salah satu 

metode langsung pembuatan geometri komponen yang diinginkan. Prinsip 

pembuatan pengecoran melibatkan pembuatan rongga di dalam cetakan pasir dan 

kemudian menuangkan logam cair langsung ke rongga cetakan dan membiarkan 

logam membeku (solidifikasi) dalam cetakan tersebut. Casting adalah proses 

serbaguna untuk sejumlah aplikasi rekayasa di dunia saat ini. Komponen 

otomotif, mekanik,industri merupakan aplikasi umum pengecoran logam yang 

populer. Karena menghasilkan logam-logam baja, baja yang memiliki karbon 

rendah banyak diperlukan dalam banyak bidang. 

Sekarang beberapa aplikasi industri bergantung pada komponen yang 

beroperasi untuk suhu tinggi dan jangka waktu yang lama. Aplikasi ini, 

membutuhkan bahan yang dapat bertahan pada kondisi mekanik tertentu serta 

beban termal dan lingkungan yang ekstrim. Besi cor adalah contoh khas bahan 

tersebut, yang memiliki kompromi yang baik antara hubungan yang tepat sifat 

mekanik dan termal. Oleh karena itu besi cor banyak digunakan untuk aplikasi 

suhu tinggi termo-mekanis. Contoh yang paling menonjol adalahindustri 

otomotif, misalnya di kepala dan blok silinder, exhaust manifold dan piringan 

rem. 

Besi cor adalah kelas paduan dengan kadar karbon >2,14% berat, yang 

dalam prakteknya kadar paling umum adalah 3,0-4,5% C selain unsur-unsur 

pemadu. Lebih lanjut ada beberapa besi cor sangat getas dan teknik fabrikasi 

paling sesuai adalah pengecoran. 

Kombinasi yang baik sifat mekanik dan termal pada besi cor terjadi karena 

pengaruh mikro struktur inklusi grafit yang tertanam dalam matriks ferit/perlit. 

Morfologi inklusi grafit memainkan peranan penting dalam menentukan sifat 

material dan sering digunakan untuk mengidentifikasi besi cor nodular atau besi 

grafit bulat dan lidah atau lempengan. Dalam pengecoran unsur kimia (karbon, 
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silikon, mangan, magnesium, tembaga dll) memainkan peran penting dalam 

spheroidal graphite iron (SGI). Perilaku unsur ini dalam besi ulet memainkan 

peran yang berbeda (sifat mekanik dan kimia yang ditimbulkan). Perubahan kecil 

komposisi kimia, memberikan efek luas pada sifat mekanik dan mikro struktur. 

Baja karbon rendah banyak digunakan di dunia industri sebagai bahan 

awal sebelum diproses lanjut menjadi sebuah produk hasil, pada baja sering 

dilakukan proses lain  untuk merubah kualitas baja yaitu diberikan sebuah 

perlakuan panas atau Heat Treatment merupakan metode menaikan keliatan, 

menghilangkan tegangan internal (internal stress), menghaluskan butir kristal dan 

meningkatkan kekuatan tarik logam. Adapun beberapa faktor yang mempengaruhi 

proses perlakuan panas, yakni suhu yang dipakai, waktu pemanasan yang 

diperlukan pada saat suhu memanaskan, laju pendingin serta laju atmosfer. 

Perlakuan panas merupakan kombinasi antara proses pemanasan dan pendinginan 

dari suatu logam atau paduannya dalam keadaan padat untuk mendapatkan sifat-

sifat tertentu (Jordi,2017). Perlakuan panas dibagi menjadi dua macam yaitu 

hardening dan softening. Untuk meningkatkan kekerasan pada baja dilakukan 

proses hardening. 

Pengerasan (hardening) untuk baja dilakukan dengan cara mengubah 

struktur mikro austenit menjadi martensit dengan cara memanaskan baja, 

penahanan, dan pendinginan cepat ke suatu media pendingin. Media pendingin 

bisa berupa air, oli, solar, atau udara. Sifat optimum dari baja yang dapat di-

quenched, dan kemudian di-temper hanya jika selama pendingin spesimen diubah 

ke kandungan martensit yang tinggi, pembentukan perlit atau bainit berakibat ke 

selain kombinasi sifat-sifat mekanik terbaik. Selama pendinginan cepat tidak 

mungkin lajunya seragam, pada permukaan selalu cepat dingin dari lebih pada 

bagian dalamnya. Oleh karena itu, austenit bertransformasi dalam rentang 

temperaturnya, hasilnya berkemungkinan bervariasi sifat dan struktur mikronya 

dengan posisi dalam spesimen. Banyak proses yang terjadi pada saat diberikan 

perlakuan panas atau Heat Treatment bisa merubah bentuk struktur mikro 
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spesimen, kekerasan, keuletan, dan berdampak terutama pada kualitas spesimen 

(Hadi, 2016:175). 

Quenching adalah proses pengerjaan logam dengan pendinginan secara 

cepat. Sehingga melalui quenching akan mencegah adanya proses yang dapat 

terjadi pada pendinginan lambat seperti pertumbuhan butir. Secara umum, 

quenching akan menyebabkan menurunnya ukuran butir dan dapat meningkatkan 

nilai kekerasan pada suatu paduan logam. Laju quenching tergantung pada 

beberapa faktor yaitu medium, panas pada penguapan, konduktivitas termal 

medium, viskositas dan agritasi (aliran media pendingin). Quenching merupakan 

salah satu dari beberapa proses perlakuan panas digunakan untuk menambah 

kekuatan dan kekerasan baja dengan cara memanaskan logam tersebut pada 

temperatur austenit, biasanya antara 800-870°C, kemudian didinginkan secara 

cepat pada media pendingin untuk mendapatkan struktur martensit. Pada baja-

baja jenis tertentu, terdapat titik-titik laju pendinginan kritis yang dapat 

menghasilkan kekerasan maksimal dari transformasi struktur austenite pada suhu 

tinggi menjadi struktur martensit tanpa terjadi pembentukan struktur perlit atau 

bainit (Suprayogi, 2017). 

Uji bahan untuk menentukan sifat-sifat bahan berdasarkan fenomena 

pembebanan dalam penggunaannya. Adapun salah satu dari pengujian bahan 

adalah pengujian kekerasan vickers, kekerasan ini diukur dengan menggunakan 

alat penguji vickers.  

Dengan latar belakang yang telah dijelaskan diatas, maka penelitian kali ini akan 

mengakat pembahasan dengan judul “PENGARUH QUENCHING HASIL 

PENGECORAN TERHADAP KEKERASAN BAJA“ 
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1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang yang telah dikemukakan diatas maka peneliti 

dapat menyimpulkan masalah dalam penelitian yaitu :  

1.2.1 Bagaimana perbedaan quenching dan holding time terhadap kekerasan 

baja hasil pengecoran. 

1.2.2 Bagaimana pengaruh cairan pendingin media quenching oli, solar 

terhadap kekerasan logam hasil pengecoran. 

 

1.3 Tujuan penelitian 

Berdasarkan rumusan masalah yang telah dikemukakan peneliti diatas maka, 

tujuan dari penelitian ini adalah : 

1.3.1 Untuk mengetahui seberapa besar perbedaan antara spesimen bahan 

hasil pengecoran yang diberikan perlakuan quenching menggunakan 

oli dan solar dan holding time. 

1.3.2 Untuk mengetahui pengaruh cairan pendingin oli dan solar terhadap 

kekerasan hasil pengecoran. 
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1.4 Manfaat Penelitian 

Peneliti mengharapkan hasil penelitian ini dapat memiliki manfaat sebagai 

berikut : 

1.4.1 Dari penelitian ini diharapkan dapat memperkaya kajian di bidang 

peleburan logam. 

1.4.2 Sebagai informasi penting guna meningkatkan pengetahuan bagi 

peneliti dalam bidang pengujian bahan, pengecoran, dan perlakuan 

panas. 

1.4.3 Sebagai acuan penerapan proses pengecoran, peleburan, pemilihan 

bahan, pemilihan media pendingin pengecoran kepada industri 

pengecoran logam. 

1.4.4 Dapat dijadikan sebagai acuan bagi penelitian berikutnya, khususnya 

di bidang peleburan logam. 

1.4.5 Membantu para pekerja pengecoran logam agar bisa meningkatkan 

kualitas hasil pengecoran dengan cairan pendingin yang dilakukan 

pada penelitian. 
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