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ABSTRAK 

 

Baja karbon AISI 1050 merupakan baja karbon (Carbon steel) 

sedang/menengah dengan kandungan karbon pada baja AISI 1050 sekitar 0,47% 

hingga 0,55%, Kandungan karbon ini memberikan karakteristik mekanik yang 

cukup baik, seperti kekuatan dan ketangguhan yang memadai. AISI 1050 sering 

digunakan dalam aplikasi yang memerlukan daya tahan tinggi seperti pada 

komponen otomotif dan alat-alat pemotong. 

Proses perlakuan panas yang digunakan dalam penelitian ini adalah 

quenching-partitioning (Q-P). Dimana Proses Quenching Partitioning  dilakukan 

dengan temperatur austenit 850℃ ditahan selama 7 menit kemudian di Quenching 

di antara suhu Ms dan Mf yaitu 200℃ lalu dipartitioning di suhu yang 

divariasikan yaitu 225℃,250℃,275℃ dan 300℃ dan berikutnya dilakukan final 

quenching dengan air sampai ke suhu ruang kemudain dilakukan pengujian 

kekerasan dan struktur mikro dengan spesimen diqiuenching lansung sebagai 

perbandingan. 

Kekerasan tertinggi yang dihasilkan adalah pada proses quenching 

langsung  yaitu 31,2 HRC dan jika dibandingkan pada proses Quenching 

Partitioning 225℃ dengan hasil kekerasan yaitu 29,2 HRC dimana penurunan 

kekerasannya tidak signifikan namun pada suhu partitioning 250℃ nilai 

kekerasan secara signifikan menurun  menjadi 25,5 HRC dan pada saat suhu 

partitioning dinaikan ke 275℃ dan 300℃ nilai kekerasannya meningkat kembali 

yaitu 26,6 HRC dan 27,8 HRC, Ini menandakan pada proses quenching 

partitioning kekerasan dapat dipertahankan dengan struktur lebih ulet 

Kata Kunci :AISI 1050,Quenching Partitioning, Sifat Mekanik. 
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ABSTRACT 

 

AISI 1050 carbon steel is classified as medium carbon steel, with a carbon 

content ranging from approximately 0.47% to 0.55%. This carbon content imparts 

good mechanical characteristics, such as adequate strength and toughness. AISI 

1050 is commonly used in applications that require high durability, such as in 

automotive components and cutting tools. 

The heat treatment process utilized in this study is quenching-partitioning 

(Q-P). The quenching-partitioning process is carried out at an austenitizing 

temperature of 850°C, held for 7 minutes, followed by quenching between the Ms 

and Mf temperatures, specifically at 200°C. Partitioning is then conducted at 

varied temperatures of 225°C, 250°C, 275°C, and 300°C, followed by final 

quenching in water until room temperature. Hardness and microstructure tests are 

performed, using specimens quenched directly for comparison. 

The highest hardness achieved is from the direct quenching process, 

yielding 31.2 HRC. In comparison, the quenching-partitioning process at 225°C 

results in a hardness of 29.2 HRC, showing no significant reduction in hardness. 

However, at a partitioning temperature of 250°C, hardness significantly decreases 

to 25.5 HRC, whereas increasing the partitioning temperature to 275°C and 300°C 

results in hardness values rising again to 26.6 HRC and 27.8 HRC, respectively. 

This indicates that in the quenching-partitioning process, hardness can be 

maintained with a more ductile structure.. 
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BAB I  

PENDAHULUAN  

 

1.1. Latar Belakang 

Bahan yang paling banyak digunakan di sektor industri, mulai dari 

otomotif, konstruksi, hingga alat berat salah satu diantaranya adalah baja 

karbon. AISI 1050 merupakan baja karbon yang memiliki kadar karbon 

0,47% hingga 0,55%, Sehingga memilki keseimbangan sifat mekanik yang 

baik, seperti kekerasan, meskipun keuletannya dapat berkurang seiring 

dengan meningkatnya kandungan karbon. 

Untuk meningkatkan sifat mekanik, terutama kekerasan dan keuletan, 

baja biasanya mengalami perlakuan panas. Quenching dilakukan dengan 

mendinginkan baja secara cepat setelah dipanaskan untuk membentuk 

martensit, suatu struktur yang keras namun rapuh. Oleh karena itu, martensit 

sering kali memerlukan perlakuan tambahan, seperti tempering, untuk 

meningkatkan keuletannya. Seiring dengan perkembangan teknologi material, 

proses baru seperti quenching-partitioning (Q-P) telah dikembangkan untuk 

lebih mengoptimalkan sifat mekanik baja tanpa mengurangi keuletan. 

            Proses quenching-partitioning adalah inovasi dalam perlakuan panas 

yang bertujuan menghasilkan mikrostruktur campuran martensit dan austenit 

yang stabil pada suhu kamar. Proses ini terdiri dari dua tahap utama: 

quenching, yang membentuk martensit, dan partitioning yang memungkinkan 

redistribusi karbon dari martensit ke austenit yang tidak mengalami 
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transformasi selama quenching. Redistribusi ini bertujuan untuk menstabilkan 

austenit, sehingga sifat mekanik baja, seperti keuletan, dapat ditingkatkan 

tanpa mengorbankan kekerasan secara signifikan. 

Penelitian mengenai proses Q-P pada baja karbon masih terus 

dikembangkan. Beberapa penelitian sebelumnya menunjukkan bahwa hasil 

dari Q-P memiliki sifat mekanik yang lebih optimal daripada quenching 

konvensional, terutama dalam hal kekerasan dan ketangguhan. Oleh karena 

itu, studi yang meneliti pengaruh proses Q-P pada baja AISI 1050 penting 

untuk memahami bagaimana parameter proses ini dapat memengaruhi 

struktur mikro dan sifat mekanik material tersebut. 

1.2. Rumusan Masalah 

     Diatas dijelaskan, penelitian ini difokuskan pada permasalahan utama 

yaitu: 

1. Bagaimana pengaruh perlakuan panas Quenching-Partitioning dari baja 

AISI 1050 

2. Bagaimana perubahan struktur mikro akibat proses quenching-partitioning 

mempengaruhi sifat mekanik baja AISI 1050, seperti kekerasan,  

3. Bagaimana perbandingan sifat mekanik dan struktur mikro antara baja 

AISI 1050 yang diolah dengan variasi temperatur quenching-partitioning 

dengan material tanpa perlakuan dan material yang di quenching langsung 

1.3. Batasan Masalah 

Untuk memastikan penelitian ini tetap fokus dan mencapai tujuannya, 

penelitian ini memiliki batasan maslah yaitu: 
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1. Penelitian ini hanya akan menggunakan baja karbon AISI 1050. 

2. Proses perlakuan panas penelitian akan dilakukan menggunakan proses  

quenching-partitioning dengan variasi suhu dan waktu partitioning yang 

ditentukan, tanpa variasi pada media pendingin selama quenching. 

3. Pengujian Struktur Mikro serta Sifat Mekanik: Pengujian struktur mikro 

menggunakan mikroskop optik (OM) serta pengujian sifat mekanik akan 

mencakup uji kekerasan (Rockwell) 

1.4. Tujuan Penelitian 

Tujuan penelitian ini yaitu mengamati proses QP terhadap perubahan 

struktur miko dan sifat mekanik sebagai akibat dari proses quenching-

partitioning terhadap baja AISI 1050, dengan fokus pada kekerasan dan 

perubahan struktur mikro material tersebut 

1.5. Manfaat Penelitian 

  Manfaat yang ditekankan dari pengujian/penelitian Quenching 

Partitioning di buat dalam 2 kategori yaitu: 

1. Manfaat Akademis: Penelitian ini akan memperkaya pengetahuan di 

bidang metalurgi dan ilmu material, khususnya dalam konteks proses 

quenching-partitioning. Data empiris yang dihasilkan dapat digunakan 

sebagai referensi untuk penelitian lanjutan mengenai inovasi teknologi 

perlakuan panas. 

2. Manfaat Praktis: Penelitian ini diharapkan memberikan panduan bagi 

industri dalam memilih perlakuan panas yang sesuai dan tepat untuk 

meningkatkan performa material baja karbon AISI 1050. Implementasi 
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proses quenching-partitioning yang berhasil dapat lebih baik dalam  

menghasilkan sifat mekanik baja, yang pada gilirannya dapat mening 

katkan efisiensi dan daya saing produk baja di pasaran. 
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