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ABSTRAK 

ANALISIS PENGARUH VARIASI TEMPERATUR TERHADAP SIFAT 

MEKANIK DAN STRUKTUR MIKRO PADA BAJA DIN 1.2083 DENGAN 

METODE PACK CARBURIZING SEBAGAI APLIKASI ROLL SEALING 

Pada mesin pengemasan obat model Strips blister, beberapa komponen terbuat dari 

baja DIN 1.2083 misalnya ,  ini merupakan suatu komponen penting pada mesin 

pengemasan obat model Strips blister. Komponen  berfungsi sebagai alat perekat 

alumunium foil,  bekerja memutar dan menekan untuk merekatkan alumunium foil 

untuk pengemasan suatu obat, dari gerakan memutar dan menekan tersebut 

sehingga  menerima beban gesek antara  satunya, dari gerakan memutar dan 

menekan tersebut akan terjadi kepatahan dan keretakan pada permukaan  yang 

berbentuk kartell (Ruster) tersebut. Salah satu cara yang dapat dilakukan untuk 

mengatasi hal tersebut adalah dengan menambahkan unsur karbon pada material ini 

yaitu dengan proses surface treatment metode pack carburizing yang berarti proses 

untuk meningkatkan kekerasan permukaan pada suatu baja karbon. Kemudian 

penelitian ini dilakukan dalam bentuk eksperimen pada baja DIN 1.2083 dengan 

proses pack carburizing yang menggunakan variasi temperatur 910 °C, 930 °C dan 

950 °C dengan tujuan untuk mengetahui seberapa besar pengaruh proses pack 

carburizing terhadap nilai kuat tarik, nilai kuat ulur, nilai regangan dan hasil 

struktur mikro pada baja DIN 1.2083. Hasil pengujian kuat tarik (Tensile Strength) 

yang telah dilakukan menunjukkan bahwa hasil nilai kuat tarik rata rata pada 4 jenis 

spesimen yang telah diuji yaitu pada batang spesimen tanpa perlakuan sebesar 625 

MPa, spesimen batang 910 ºC sebesar 1512 MPa, spesimen batang 930 ºC sebesar 

1571 MPa, spesimen 950 ºC sebesar 1578 MPa. Sedangkan hasil rata – rata kuat 

ulur (Yield Strength) yang diperoleh dari spesimen tanpa perlakuan sebesar 513 

MPa, spesimen 910 ºC sebesar 1274 MPa, spesimen 930 ºC sebesar 1336 MPa, 

spesimen 950 ºC sebesar 1414 MPa, sedangkan hasil rata – rata regangan 

(Elongation) diperoleh pada spesimen tanpa perlakuan sebesar 28,4% atau 

merenggang sepanjang 14,2 mm, pada spesimen 910 ºC sebesar 7,43% atau 

merenggang sepanjang 3,715 mm, pada spesimen 930 ºC sebesar 8,00% atau 

merenggang sepanjang 4 mm, dan pada spesimen 950 ºC sebesar 6,11% atau 

merenggang sepanjang 3,055 mm. Nilai tertinggi kuat tarik diperoleh pada 

spesimen  950 °C sebesar 1578 MPa . Nilai kuat ulur tertinggi di peroleh pada 

specimen 950 ºC sebesar  1414 MPa. Serta nilai regangan tertinggi terdapat pada 

specimen tanpa perlakuan sebesar 28,4% atau merenggang sepanjang 14,2 mm. 

Pada hasil pengujian struktur mikro yang telah dilakukan menunjukkan bahwa ada 

penambahan jumlah unsur sementite dan pearlite pada spesimen yang melalui 

proses pack carburizing. 

Kata Kunci : Baja DIN 1.2083, Karburisasi Padat, Surface Hardening, Struktur 

Mikro, Sifat Mekanik, Kekuatan Tarik, . 
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ABSTRACT 

ANALYSIS OF THE EFFECT OF TEMPERATURE VARIATIONS ON 

MECHANICAL PROPERTIES AND MICROSTRUCTURES IN DIN 1.2083 

STEEL WITH THE PACK CARBURIZING METHOD AS A APPLICATION 

In the Strips blister drug packaging machine, several components are made of DIN 

1.2083 steel for example, this is an important component in the Strips blister drug 

packaging machine. The component functions as an adhesive tool for aluminum 

foil, works by rotating and pressing to glue the aluminum foil for packaging a drug, 

from the twisting and pressing motion so that the receives a frictional load between 

the other Sealing Roll, from the twisting and pressing motion it will occur. fractures 

and cracks on the surface of the in the form of a cartell (Ruster). One way that can 

be done to overcome this is to add carbon elements to this material, namely the 

surface treatment process with the pack carburizing method, which means a 

process to increase the surface hardness of a carbon steel. Then this research was 

carried out in the form of experiments on DIN 1.2083 steel with a pack carburizing 

process using temperature variations of 910 °C, 930 °C and 950 °C with the aim of 

knowing how much influence the pack process has on the value of tensile strength, 

tensile strength value, value strain and microstructure yield in DIN 1.2083 steel. 

The results of the tensile strength test (Tensile Strength) that have been carried out 

show that the results of the average tensile strength value on 4 types of specimens 

that have been tested are 625 MPa for untreated rods, 1512 MPa for 910 C rods, 

1571 for 930 C rods. MPa, specimen 950 C of 1578 MPa. While the average yield 

strength (Yield Strength) obtained from untreated specimens is 513 MPa, 910 C 

specimens are 1274 MPa, 930 C specimens are 1336 MPa, 950 C specimens are 

1414 MPa, while the results of the average strain (Elongation) obtained in the 

untreated specimen by 28.4% or stretching along 14.2 mm, in the 910 C specimen 

by 7.43% or stretching along 3.715 mm, in the 930 C specimen by 8.00% or 

stretching along 4 mm, and on the 950 C specimen by 6.11% or stretching along 

3.055 mm. The highest value of tensile strength was obtained at 950 °C specimen 

of 1578 MPa. The highest tensile strength value was obtained at 950 C specimens 

at 1414 MPa. And the highest strain value was found in untreated specimens of 

28.4% or stretched along 14.2 mm. The results of the microstructure testing that 

have been carried out show that there is an increase in the number of cementite and 

pearlite elements in the specimens that have gone through the pack process. 

Keywords: DIN 1.2083 Steel, Pack Carburizing, Surface Hardening, 

Microstructure, Mechanical Properties, Tensile Strength.  
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