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INTISARI

Baja merupakan suatu logam yang banyak digunakan sebagai komponen
utama dalam suatu industri dan konstruksi. Salah satu baja yang dikenal dengan
baja karbon sedang yaitu baja AISI 1045 digunakan sebagai komponen otomotif
seperti poros, roda gigi, axles dan rails. Saat proses pembuatan komponen otomotif
tidak terlepas dari proses penyambungan logam (pengelasan) itu sendiri. Pada
proses pengelasan, karakteristik baja dapat diubah dengan salah satu perlakuan
yang dinamakan quenching. Pada penelitian ini baja AISI 1045 yang di las
menggunakan las TI1G akan di beri perlakuan quenching dengan media pendingin
air garam dengan perbandingan yang di variasi. Hasil dari uji kekuatan tarik
tertinggi terdapat pada perbandingan 1 air 1 garam degan nilai 317,8 N/mm?,
sedangkan kekuatan tarik terendah terdapat pada perbandingan 1 air 3 garam
dengan nilai 189,4 N/mm?2. Untuk hasil uji struktur mikro sendiri terdapat

perbedaan ukuran butir yang terbentuk pada setiap spesimen uji.

Kata kunci: Baja AISI 1045, Pengelasan TIG, Pengujian Tarik, Mikrografi.
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ABSTRACT

Steel is a metal that is widely used as a major component in industry and
construction. One of the steels known as medium carbon steel, namely AISI 1045
steel, is used as automotive components such as shafts, gears, axles and rails. When
the process of making automotive components can not be separated from the
process of joining the metal (welding) itself. In the welding process, the
characteristics of steel can be changed by a treatment called quenching. In this
study, AISI 1045 steel welded using TIG welding will be treated with quenching
with salt water cooling media with varying ratios. The results of the highest tensile
strength test were found in a ratio of 1 water 1 salt with a value of 317.8 N/mm?,
while the lowest tensile strength was found in a ratio of 1 water 3 salt with a value
of 189.4 N/mm?. For the results of the microstructure test itself, there are differences

in the size of the grains formed in each test specimen.

Keywords: AISI 1045 Steel, TIG Welding, Tensile Test, Micrograph.
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