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Abstract 

Steel St.37 is a widely used metal in industry. Lightweight, corrosion resistant, and good heat conductor cause 

aluminum is selected to be one of the materials to make a machine component such as alloy wheels, pistons, and 

other machine components. The high number of aluminum usage in the manufacturet industry is inseparable from 

foundry technology. Quenching test is using Furnace test and cooled with water and SAE 40 0C lubricant oil. 

Testing 1: 2 pcs Stainless steel specimens are heated at 40 0C to 800 0C temperature obtained 33 minutes result of 

red color is then blue then cooled with water ash To-brown. Test 2: 2 pcs Stainless steel specimens were heated 

at a temperature of 600 0C to 800 0C in 5 minutes the result of red-colored blue was then cooled with water from 

gray to brown. Test 3: 2 pcs Stainless steel specimens were heated at a temperature of 7000C to 8000C, obtained 

within 2 mins of reddish blue then cooled with water of gray to brown. Testing 4: 2 pcs Stainless steel specimens 

were heated at temperatures of 40 0C to 800 0C obtained 33 minutes of blue later in color cooled with black 

material lubricating oil. Testing 5: 2 pcs Stainless steel specimens were heated at a temperature of 600 0C to 800 
0C in 5 minutes the result of blue color was subsequently cooled with lubricating oil obtained from the color of 

black material. Testing 6: 2 pcs Stainless steel specimens were heated at a temperature of 700 0C to 800 0C, 

obtained in minutes of reddish blue later on cooled with lubricating oil obtained by color from black material. 

Keywords: Characteristics, Steel St.37, Temperature, Time, Furnace 

 
 

Abstrak 

 
Baja St.37 adalah logam yang luas penggunaanya di bidang industri. Sifat ringan, tahan korosi, dan penghantar 

panas yang baik menyebabkan aluminium dipilih menjadi salah satu material untuk membuat sebuah komponen 

mesin seperti velg,piston , dan komponen mesin lainnya. Tingginya angka penggunaan aluminium di industri 

manufacturet tidak terlepas dari Teknologi pengecoran. Pengujian Quenching ini menggunakan alat uji Furnace 

dan di dinginkan dengan air dan minyak Pelumas SAE 40.. Pengujian 1: 2 pcs Spesimen baja St.37 dipanaskan 

pada temperatur 400C sampai 8000C didapat waktu 33 menit hasil warna merah kebiruaan selanjutnya didinginkan 

dengan air hasil warna abu –abu ke coklatan. Pengujian 2: 2 pcs Spesimen baja St.37 dipanaskan pada temperatur 

6000C sampai 8000C didapat waktu 5 menit hasil warna merah kebiruaan selanjutnya didinginkan dengan air hasil 

warna abu –abu ke coklatan. Pengujian 3: 2 pcs Spesimen baja St.37 dipanaskan pada temperatur 7000C sampai 

8000C didapat waktu 2 menit hasil warna merah kebiruaan selanjutnya didinginkan dengan air hasil warna abu –

abu ke coklatan. Pengujian 4: 2 pcs Spesimen baja St.37 dipanaskan pada temperatur 400C sampai 8000C didapat 

waktu 33 menit hasil warna merah kebiruaan selanjutnya didinginkan dengan minyak pelumas hasil warna 

material hitam. Pengujian 5: 2 pcs Spesimen baja St.37 dipanaskan pada temperatur 6000C sampai 8000C didapat 

waktu 5 menit hasil warna merah kebiruaan selanjutnya didinginkan dengan minyak pelumas didapat warna dari 

material hitam. Pengujian 6: 2 pcs Spesimen baja St.37 dipanaskan pada temperatur 7000C sampai 8000C didapat 

waktu menit hasil warna merah kebiruaan selanjutnya didinginkan dengan minyak pelumas didapat warna dari 

material hitam. 

 
Kata Kunci : Karakteristik,Baja St.37,Temperatur ,Wakty,Furnace 

 
1. PENDAHULUAN 

Pesatnya perkembangan industri pada saat sekarang ini khususnya industri permesinan ikut memacu 

perkembangan teknologi pembuatan material dasar seperti baja. Mengingat kondisi tersebut, dibutuhkan sifat- 

sifat mekanis yang memadai, sehingga umur pakainya dapat ditingkatkan. Untuk mengatasihal tersebut, 

biasanya komponen permesinan dilakukan proses perlakuan panas.Baja St 37 yang setara dengan AISI 1045 

dengan komposisi kimia 0.5% C, 0.8% Mn, dan 0.3% Si, adalah salah satu baja yang dihasilkan untuk 

pembuatan berbagai komponen permesinan.Untuk memperbaiki sifat-sifat mekanis pada baja St 37 maka 

diberlakukan proses perlakuan panas, dengan cara pengerasan permukaan (Carburizing).Salah satu proses 

pengerasan permukaan adalah karburasi padat, yang bertujuan meningkatkan kadar karbon (C) dilapisan 



permukaan baja sehingga didapatkan kekerasan permukaan kekerasan yang lebih besar dari bagian dalamnya. 

Proses karburasi padat dapat menghasilkan perbaikan sifat-sifat mekanis komponen permesinan antara lain : 

1.Peningkatan kekerasan permukaan. 
2. Peningkatan ketahanan aus terhadap permukaan kontak. 
Baja paduan adalah baja yang dibentuk sesuai dengan tujuan yang diinginkan untuk meningkatkan sifat-sifat mekanik 

ataupun sifat dasar pada baja tersebut yang disesuaikan dengan unsur dasar pada baja tersebut. Pada baja paduan ini 

terbagi menjadi 2 jenis, yakni:Baja paduan rendah (unsur paduan khusus < 8.0 %),Baja paduan tinggi ( unsur paduan 

khusus > 8.0 %).Karakteristik Baja St 37 (AISI 1045)Baja St 37 adalah baja karbon sedang yang setara dengan AISI 

1045, dengan komposisi kimia Karbon : 0.5 %, Mangan : 0.8 %, Silikon : 0.3 % ditambah unsure lainnya.Dengan 

kekerasan 170 HB dan kekuatan tarik 650 -800 N/mm2. Secara umum baja St 37 dapat digunakan langsung tanpa 

mengalami perlakuan panas, kecuali jika diperlukan pemakaian khusus. 

 
1.1.Proses Pengerasan 

Proses pengerasan (Hardening) dilakukan pada logam, agar logam tersebut mendapatkan kekerasan yang lebih tinggi. 

Pengerasan merupakan salah satu proses perlakuan panas, dimana baja dipanaskan pada suhu tertentu di atas 

temperatur kritis (Ae3) dan kemudian ditahan sampai beberapa lama. Kemudian dicelup ke dalam air, minyak atau air 

larutan garam tergantung pada tipe baja tersebut.Untuk baja Hypoeutektoid pemanasan dilakukan pada 300C -500C 

diatas garis Ae3 pada baja ini sturktur mikronya adalah Ferrite + Pearlite berubah menjadi struktur Austenite. 

Sedangkan baja Hypereutektoid bila dipanaskan pada suhu 300C -500C diatas garis Ae1,maka strukturnya Pearlite. 

Pada gambar 2.1. terlihat diagram pendinginan untuk baja Hypoeutektoid, dan dari diagram pendinginan tersebut 

dapat dilihat pengaruh kecepatan pendinginan serta struktur mikro yang terbentuk dari variasi kecepatan pendinginan 

yang diberikan. Pada dasarnya diagram pendinginan isothermal dapat berubah letaknya sesuai dengan komposisi dari 

karbon. Semakin besar komposisi karbon maka hidung kurvanya akan menjauhi sumbu Y, dan semakin memberikan 

kesempatan pada material untuk bertransformasi dengan sempurna ke struktur yang diharapkan, seperti struktur 

Martensite, yang pada diagram IT untuk baja karbon Hypoeutectoid, waktu yang ada sangat sempit untuk dapat 

membentuk struktur Martensite pada proses pendinginan cepatnya. Terjadinya Pengerasan Lapisan Permukaan 

Proses pengerasan lapisan permukaan baja dilakukan dengan cara menjenuhkan permukaan baja dengan karbon atau 

dengan unsur lainnya seperti pada gambar 2.2. Pada saat itu baja menyerap unsur yang dijenuhkan tadi sehingga 

mengubah kadar karbon yang terjadi pada permukaan baja tersebut. Penetrasi lebih dalam akan tergantung 

kemampuan unsur ini membentuk larutan padat dengan baja. Unsur-unsur yang akan dilakukan dalam industri pada 

saat ini untukpengerasan lapisan permukaan adalah karbon, nitrogen, silikon dan alumunium yang dapat membentuk 

larutan padat.Naiknya temperatur pada pengerasan lapisan mempengaruhi struktur baja secara terbalik. Pada 

temperatur tinggi struktur baja di bagian dalam rusak. Pada perlakuan pengerasan lapisan permukaan pada suhu tinggi 

memberikan perbedaan yang besar pada distribusi karbon pada lapisan difusi. Dengan naiknya temperatur tidak hanya 

kecepatan difusi dari elemen baja naik, tetapi juga kecepatan unsur ini ditransfer dari media sekitar ke permukaan baja 

naik dengan lebih cepat. Dengan kata lain jumlah atom yang terabsorbsi pada permukaan benda lebih besar 

daripada yang dapt berdifusi ke dalam baja, sehingga konsentrasi atom yang sangat tinggi mengarah pada paduan 

kimia (karbida, nitrida, dst) yang menyebabkan kerapuhan pada lapisan permukaan.Karburasi (Carburizing) 

Karburasi adalah proses pengkayaan lapisan benda kerja dengan karbon melalui perlakuan termokimia. Umumnya 

diterapkan pada jenis baja yang mengandung kadar 0.2% C atau lebih rendahlagi. Perlakuan karburasi terhadap baja 

dapat meningkatkan sifat-sifat mekanis baja seperti meningkatkan ketahanan aus karena permukaan benda kerjatinggi. 

3Pada proses karburasi padat harus diatur sehingga didapat kadar karbon pada lapisan permukaan benda antara 0.8 % 

-0.9 %, dalam kasus lain tidak lebih dari 1 % kadar karbon, lebih tinggi dari 1 % tidak diinginkan, karena dengan 

kadar karbon yang relatif tinggi lapisan permukaan sangat rapuh karena terbentuknya jaringan sementit.Penempatan 

benda memerlukan perhatian untuk memastikan campuran yang digunakan cukup memberi karbon yang diperlukan, 

dimana permukaan dari komponen dipisahkan oleh campuran karburisasi dan tidak ada komponen bersinggungan 

dengan sisi kotak seperti pada gambar 1Jarak antara komponen bahan yang dikarburisasi tidak kurang dari 20 mm 

sampai 25 mm sama seperti dengan dinding kotaknya. Setelah pemasukan selesai dan media karburisasi sedikit 

dipadatkan, kotak ditutup dan semua bagian yang terbuka direkat dengan tanah liat atau clay. Ini untuk mencegah 

penetrasi udara ke dalam kotak atau media karburisasi akan terbakar selama pemanasan dan benda akan teroksidasi. 

Kotak kemudian dimasukkan ke dapur pemanas dan dipanaskan hingga temperatur 8600C sampai 9200C. Suhu 

ditahan pada suhu karburisasi selama beberapa jam untuk mendapatkan lapisan yang dikehendaki. 

 

 
2.METODE PENELITIAN 

 
Penelitiaan ini dilakukan pada bulan Februari 2018 di Laboratorium Fenomena Dasar Mesin Fakultas Teknik 

Program Studi Teknik Mesin Universitas Harapan Medan,adapun prosedur Pelaksanaan penelitian seperti 

dibawah ini : 



 
 

2.1. Profil Material 

 

 

 
 

 

 

 

2.2. Ukuran Benda Uji 

 

 

 
 



3. Hasil Dan Pembahasan 

 
Bahan dibuat spesimen sebanyak 6 pcs dan dilakukan pengujian Quenching. Pengujian Quenching ini 

menggunakan alat uji Furnace dan di dinginkan dengan air dan minyak Pelumas SAE 40.. Pengujian 1: 2 pcs 

Spesimen baja St.37 dipanaskan pada temperatur 400C sampai 8000C didapat waktu 33 menit hasil warna merah 

kebiruaan selanjutnya didinginkan dengan air hasil warna abu –abu ke coklatan. Pengujian 2: 2 pcs Spesimen baja 

St.37 dipanaskan pada temperatur 6000C sampai 8000C didapat waktu 5 menit hasil warna merah kebiruaan 

selanjutnya didinginkan dengan air hasil warna abu –abu ke coklatan. Pengujian 3: 2 pcs Spesimen baja St.37 

dipanaskan pada temperatur 7000C sampai 8000C didapat waktu 2 menit hasil warna merah kebiruaan selanjutnya 

didinginkan dengan air hasil warna abu –abu ke coklatan. Pengujian 4: 2 pcs Spesimen baja St.37 dipanaskan 

pada temperatur 400C sampai 8000C didapat waktu 33 menit hasil warna merah kebiruaan selanjutnya didinginkan 

dengan minyak pelumas hasil warna material hitam. Pengujian 5: 2 pcs Spesimen baja St.37 dipanaskan pada 

temperatur 6000C sampai 8000C didapat waktu 5 menit hasil warna merah kebiruaan selanjutnya didinginkan 

dengan minyak pelumas didapat warna dari material hitam. Pengujian 6: 2 pcs Spesimen baja St.37 dipanaskan 

pada temperatur 7000C sampai 8000C didapat waktu menit hasil warna merah kebiruaan selanjutnya didinginkan 

dengan minyak pelumas didapat warna dari material hitam. 

 
Hasil Pelaksanaan Peneltian dapat diterangkan pada tabel dibawah ini : 

 
No Material Jumlah 

Material 

Temperatur 

( 0C ) 

Hasil Waktu 

setelah 

diadakan 

pemanasan 

( menit ) 

Hasil Warna 

Material 

setelah 

didinginkan 

Air 

Hasil Warna 

Material 

setelah 

didinginkan 

dengan oli 

SAE .40 

1 Baja St.37 2 40 - 800 33 Abu-abu 
kecoklatan 

Hitam 

2 Baja St.37 2 600 - 800 5 Abu-abu 
kecoklatan 

Hitam 

3 Baja St.37 2 700 - 800 3 Abu-abu 
kecoklatan 

Hitam 

4 Baja St.37 2 40 -  800 33 Abu-abu 

kecoklatan 

Hitam 

5 Baja St.37 2 600 - 800 5 Abu-abu 
kecoklatan 

Hitam 

6 Baja St.37 2 700 - 800 2 Abu-abu 
kecoklatan 

Hitam 
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4. KESIMPULAN 

*Pengujian 1: 2 pcs Spesimen baja St.37 dipanaskan pada temperatur 400C sampai 8000C didapat waktu 33 

.   menit hasil warna merah kebiruaan selanjutnya didinginkan dengan air hasil warna abu –abu ke coklatan. 

*Pengujian 2: 2 pcs Spesimen baja St.37 dipanaskan pada temperatur 6000C sampai 8000C didapat waktu 5 . . 

menit hasil warna merah kebiruaan selanjutnya didinginkan dengan air hasil warna abu –abu ke coklatan. 

*Pengujian 3: 2 pcs Spesimen baja St.37 dipanaskan pada temperatur 7000C sampai 8000C didapat waktu 2 menit 

hasil warna merah kebiruaan selanjutnya didinginkan dengan air hasil warna abu –abu ke coklatan. 

*Pengujian 4: 2 pcs Spesimen baja St.37 dipanaskan pada temperatur 400C sampai 8000C didapat waktu 33 menit 

hasil warna merah kebiruaan selanjutnya didinginkan dengan minyak pelumas   hasil warna material hitam. 

*Pengujian 5: 2 pcs Spesimen baja St.37 dipanaskan pada temperatur 6000C sampai 8000C didapat waktu 5 menit 

hasil warna merah kebiruaan selanjutnya didinginkan dengan minyak pelumas didapat warna dari material hitam. 

*Pengujian 6: 2 pcs Spesimen baja St.37 dipanaskan pada temperatur 7000C sampai 8000C didapat waktu menit 

hasil warna merah kebiruaan selanjutnya didinginkan dengan minyak pelumas didapat warna dari material hitam. 

 
SARAN 

*Untuk melaksanakan pekerjaan pelaksanaan pemanasan didalam Furnace hendaknya memerlukan peralatan 

furnace yang lebih besar ,agar pelaksanaan dapat diteliti secara leluasa. 

*Material yang diuji hendaknya harus difinishing terlebih dahulu agar hasil yang diinginkan dapat baik 

.*Dalam Pembuatan karakteristik pada microshop exel hendaknya diamati dengan sebaik mungkin. 
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