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ABSTRAK 

 

Baja AISI 1045 merupakan jenis baja karbon menengah dengan 

kandunganan karbon 0,45%. Karena sifatnya yang cukup ulet, tangguh dan relatif 

mudah diberi perlakuan, AISI 1045 menjadi pilihan utama terutama untuk 

komponen mesin, Gear Sprocket menjadi salah satu contohnya pada industry 

otomotif. Pada baja AISI 1045 memiliki kekerasan yang tergolong rendah 

sedangkan untuk aplikasi Aplikasi Gear Sprocket  diharuskan memiliki sifat 

mekanik yang baik terutama pada kekerasan dan ketahanan aus dikarenakan 

penggunaanya yang selalu bergesekan dengan mata rantai. Maka bagian 

permukaan harus dilakukan surface hardening atau pengerasan pada bagian 

permukaan. Hal ini dilakukan untuk meningkatkan nilai kekerasan dari 

permukaan Gear Sprocket .Salah satu metode untuk mengeraskan permukaan baja 

yaitu pengerasan secara induksi (induction hardening). Pada proses induction 

hardening ini memiliki beberapa variabel yang mempengaruhi prosesnya seperti 

waktu tahan pemanasan dan ukuran diameter benda kerjanya. Pada percobaan ini 

variabel yang digunakan adalah  5, 7,  dan 9 detik sedangkan diameter benda 

kerjanya adalah 20 mm, 25 mm, dan 32 mm. Penelitian ini bertujuan untuk 

mengetahui pengaruh variabel terhadap kekerasan dan kedalaman kekerasan dari 

baja AISI 1045. Pada percobaan ini menghasilkan bahwa semakin lama waktu dan 

semakin besar ukuran diameter benda kerja maka semakin besar case depth yang 

ditemui, semakin besar diameter material semakin besar nilai kekerasannya, 

sedangkan waktu tahan tidak terlalu mempengaruhi nilai kekerasan akhir. 

Kekerasan terbesar terjadi pada spesimen 32 mm dengan waktu tahan 9s dengan 

titik indentasi 2 mm dari permukaan sebesar 845,57 HV. 

 

 

Kata Kunci: Baja AISI 1045, induction hardenin, Gear Sprocket, surface 

hardening, waktu tahan. 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

 

1.1 Latar Belakang 

Baja AISI 1045 merupakan jenis baja karbon yang memiliki kandungan 

karbon sebanyak 0,43%-0,50 % dan termasuk golongan baja karbon menengah 

(Glyn.et.al, 2001). Salah satu contoh aplikasi baja AISI 1045 adalah untuk gear 

sprocket. Tetapi dikarenakan nilai kekerasan yang belum memenuhi standar, maka 

harus di lakukan perlakuan tambahan, untuk meningkatkan kekerasannya.  

Gear sprocket adalah salah komponen yang akan selalu bersinggungan 

dengan rantai, sehingga gear sprocket rentan mengalami keausan maupun 

pengikisan. Sedangkan wear resistance berbanding lurus dengan nilai kekerasan 

logam. Sehingga permukaan dari gear sprocket harus memiliki nilai kekerasan 

yang tinggi, tetapi juga memiliki nilai ketangguhan yang tinggi. 

Berdasarkan hal tersebut, maka perlu diadakan penelitian tentang metode-

metode untuk meningkatkan nilai kekerasan AISI 1045. Salah satu metode yang 

dapat digunakan untuk meningkat permukaan baja yaitu adalah pengerasan secara 

induksi (induction hardening), dimana induksi elektromagnetik yang terbentuk 

dari aliran listrik pada solenoid dapat merubah fasa permukaan logam. Induction 

hardening digunakan karena laju pemanasannya yang cepat dibandingkan dengan 

metode pengerasan permukaan konvensional, Induction hardening memiliki 

kelebihan yaitu, dapat memanaskan baja pada titik tertentu, optimal untuk benda 

kerja dengan geometri kompleks, serta relatif lebih ekonomis. 
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1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang penelitian, masalah yang akan dibahas dalam 

penelitian ini yaitu untuk mengetahui parameter yang optimal, sehingga dapat 

meningkatkan kekerasan baja AISI 1045 dari 200 HV menjadi 500 HV dan case 

depth paling baik sebesar 1,5-2 mm, dengan menggunakan proses induction 

hardening dengan dipengaruhi oleh beberapa faktor, seperti diameter spesimen 

dan waktu tahan pemanasan pada metode induction hardening. 

1.3 Tujuan Penelitian 

Dari perumusan masalah tersebut, maka tujuan dari penelitian ini adalah 

sebagai berikut : 

1. Mengetahui pengaruh diameter spesimen terhadap kekerasan dan 

kedalaman kekerasan (case depth) dari baja AISI 1045 yang telah 

melalui proses Induction Hardening. 

2. Mengetahui pengaruh waktu tahan terhadap kekerasan dan 

kedalaman kekerasan (case depth) dari baja AISI 1045 yang telah 

melalui proses Induction Hardening. 

1.4 Ruang Lingkup Penelitian 

Pada penelitian, material yang digunakan adalah baja AISI 1045 yang 

dilakukan proses induction hardening. Material disiapkan dengan variabel ukuran 

20, 25, dan 32 mm dengan tebal 10 mm. Variabel kedua adalah lama waktu 

pemanasan, 5, 7, dan 9 detik. Lalu material diletakkan diantara coil solenoid yang 
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telah dibuat. Lalu dilakukan quenching dengan menggunakan air es. Karakterisasi 

struktur mikro dan case depth dilakukan dengan Optical Microscope. Uji 

kekerasan dilakukan menggunakan uji kekerasan mikro Vicker’s. Penelitian ini 

akan dilakukan di Laboratorium Metalurgi FT UNTIRTA dan untuk pengambilan 

data kekerasan dan struktur mikro di Lab Krakatau Steel. 

1.5 Hipotesa Awal 

Hipotesis awal dari penelitian ini adalah semakin besar ukuran diameter 

spesimen, maka case depth juga akan semakin bertambah besar. Lalu semakin 

tinggi waktu tahan yang digunakan maka nilai kekerasan baja AISI 1045 dan case 

depth juga akan bertambah. 

1.6 Sistematika Penulisan 

Sistematika penulisan penelitian ini terdiri atas lima bab. Bab I 

menjelaskan mengenai latar belakang, rumusan masalah, tujuan penelitian, ruang 

lingkup penelitian, hipotesis dan sistematika penulisan yang digunakan dalam 

penelitian. Bab II menjelaskan teori yang mendukung penelitian ini seperti teori 

tentang baja secara umum, penjelasan mengenai baja AISI 1045, penjelasan 

tentang induction hardening, faktor-faktor yang mempengaruhi, serta penjelasan 

tentang pengujian sifat mekanik yang berkaitan dengan sifat yang harus dimiliki 

bahan untuk gear sprocket yaitu pengujian kekerasan. Bab III menjelaskan 

mengenai diagram alir penelitian, prosedur penelitian, serta standar pengujian 

yang digunakan dalam penelitian. Bab IV menjelaskan hasil dari penelitian yang 

telah dilakukan dan pembahasannya berdasarkan data hasil pengujian, lalu 
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membandingkannya dengan penelitian sebelumnya. Bab V kesimpulan yang 

didapatkan dari penelitian yang didapatkan serta memberi saran kepada pembaca 

dan untuk penelitian selanjutnya. 

.
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