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Gambar 1. Specimen Uji Tarik
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Gambar 2.Spesimen hasil uji Tarik (LAB.UGM Y ogyakarta)
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Gambar 3 Alat uji Tarik (Lab.UGM Yogyakarta



11

Gambar 4.Proses uji Tarik (Lab.UGM Yogyakarta)
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Lampiran 2 Dokumentasi Uji Bending
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Gambar 5 Proses Uji Bending (Lab.UGM Y ogyakarta)
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Gambar 6. Hasil uji bending (Lab UGM Y ogyakarta)
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Lampiran 3 Dokumentasi Uji kekerasan
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Gambar 7.Alat ukur uji kekerasan (Lab.Ugm Yogyakartya)
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Gambar 8. Proses uji kekerasan (Lab.UGM Y ogyakarta)
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Gambar 9. Alat ukuruji kekerasan (Lab.UGM Yogyakarta)



Lampiran 4 Dokumentasi informasi pengelasan
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SERTIFIKAT KOMPETENSI
CERTIFICATE OF COMPETENCE

No. 29860 7142 01 0008785 2022

Dengan ini menyatakan bahwa:
This is to certiy that:

ENOS LULU BOROLANGI

No.Reg.LOG. 202.08785 2022

Telah kompeten pada bidang:
s competent in the area of:

Pabrikasi
Fabrication

Dengan Kualifikasi / Kompetensi :
with Qualication/Competency”

Las SMAW/FCAW
(6G)

Sertifikat ini berlaku untuk : 3 (tiga) Tahun
This certificate is valid for : 3 (three) Years

Jakarta, 14 Januari 2022

Atas nama BNSP/ On behalf of BNSP
Indonesian Professional Certification Authority
Lembaga Sertifikasi Profesi LSP K3 OSHE Nusantara

K3 OSHE Nusantara Professional Certffication Body
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Gambar 10.Sertifikat kompetensi BNSP/LSP Welder
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Gambar 11.Nilai sertifikat kompetensi BNSP/LSP Welder
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Gambar 12.Kartu sertifikat kompetensi welder
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Lampiran 1 Hasil Uji Lab

LABORATORIUM BAHAN TEKNIK

DEPARTEMEN TEKNIK MESIN SEKOLAH VOKASI
UNIVERSITAS GADJAH MADA

HASIL PENGUJIAN TARIK

Tebal | Lebar | Pmax AL Tegangan | Regangan
No- | Variest Spesime® | (oum) | mm) | a8y | mm) | M) (%)
| TB_ASTM A36 | | 983 12.10 58.73 9.84 492,76 19.68
2 TB_ASTM A36 2| 10.75 11.75 58.00 10.40 459.18 20.80
3 TB_ASTM A36 3| 10.23 11.61 55.73 10.25 469.23 20.50
4 TB_HB 255 1 9.95 12.03 94.93 6.68 793.08 13.36
r 5 TB_HB 235 2 10,25 11.95 74.78 6.81 610.51 13.62
6 TB_HB 255 3 10.20 12.26 76.71 6.95 613.42 13.90
7 TB_HB 400 1| 10.08 12.32 89,25 7.69 718.68 15.38
8 TB_HB 400 2 9.74 12.12 79.51 9.17 673.54 18.34
9 TB_HB 400 3 9.70 11.88 84.01 5.74 729.03 S11.48
Keterangan:

1. Pengujian dilakukan tanggal 6 Agustus 2024
2. Pengujian menggunakan Universal Testing Machine
3. Standar spesimen menggunakan ASTM ES

Identitas Penguji *
Nama : Muhammad Ihsan Nugroho
NPM 2 6420600083

ueyepuebip ynun yepy ‘ise iequs

Institusi «  : Teknik Mesin Universitas Pancasakti Tegal

Yogyakarta, 6 Agustus 2024
Staf Laboratorium Bahan Teknik

Kampus : JI. Grafika 2A Yogyakarta 55281

Gambar 13.Hasil pengujian Tarik (Lab UGM Y ogyakarta)
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LABORATORIUM BAHAN TEKNIK
DEPARTEMEN TEKNIK MESIN SEKOLAH VOKASI

UNIVERSITAS GADJAH MADA
HASIL PENGUJIAN BENDING
No.| Variasi Spesimen Tebal | Lebar | Pmax | Defleksi Tegangan
(mm) (mm) (KN) (mm) | Bending (MPa)
| | TB_ASTM A36_1 11.12 11.26 12.68 16.06 683.02
2 | TB_ASTM A36 2 11.43 11.68 14.25 14.69 700.39
3 | TB_ASTM A36 3 11.97 12.56 14.53 15.84 605.55
4 | TB HB255 1 10.98 1230 19.06 19.01 963.99
5 | TB_ HB255 2 1143 | 11.82 17.08 18.35 829.54
6 | TB HB255 3 11.53 12.34 14,92 15.61 682.11
7 | TB_HB400 | 11.21 12,51 18.04 12.87 860.66
8 | TB HB400 2 10.90 12.00 17.66 22.60 929.00
9 | TB_HB 400 3 1230 11.64 18.49 20.71 787.47
Keterangan®

I. Pengujian dilakukan tanggal 6 Agustus 2024
2. Pengujian menggunakan Universal Testing Machine

3. Standar spesimen menggunakan ASTM E290

ldentitas Penguji -
Nama : Muhammad Ihsan Nugroho
NPM = : 6420600083
Institusi : Teknik Mesin Universitas Pancasakti Tegal
Yogyakarta, 6 Agustus 2024
Sta l,;gtlgg;at_gpmn Bghan Teknik

‘ﬁfe‘*%

Kampus : JI. Grafika 2A Yopyakarta 55281

Gambar 14.Hasil uji bending (LAB UGM Y ogyakarta)
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LABORATORIUM BAHAN TEKNIK

DEPARTEMEN TEKNIK MESIN SEKOLAH VOKASI
UNIVERSITAS GADJAH MADA

PENGUJIAN KEKERASAN BRINNEL

No Variasi Titik Diameter Kekerasan Kekerasan Rata-
Spesimen Uji (mm) Brinnel (BHN) rata (BHN)
1 0.61 210.7
y |4 T}:EQSTM 2 061 210.7 213.13
3 0.60 2179
1 0.65 185.2
2 HAZTB 2 0.67 174.1 185.56
3 0.63 1974
1 .65 185.2
3 |HAZ ASTM A36| 2 0.68 168.9 ¢ 179.78
3 0.65 185.2
1 0.60 2179
4 | Las TB_HB 255 2 0.60 2179 215.53
3 0.61 210.7
| .60 2179
5 HAZTB - 2 0.63 1974 200.17
3 0.65 185.2
1 0.53 280.2
6 HAZ HB 255 2 (.52 291.2 277.14
3 0.55 260.0
~ 1 0.60 2179
7 | Las TB_HB 400 2 0.60 217.9 217.93
3 0.60 217.9
1 0.65 185.2
8 HAZTB 2 0.65 185.2 189.26 .
3 0.63 197.4
I 0.68 168.9
9 HAZ HB 400 2 0.70 I$9._2 164.05
3 0.69 164.0

Keterangan: "
|. Pengujian dilakukan tanggal 6 Agustus 2024
2. Menggunakan metode Brinnel
3. Menggunakan standart ASTM E10

Identitas Penguji |
Nama : Muhammad Thsan Nugroho
NPM 1 6420600083
Institusi < Teknik Mesin Universitas Pancasakti Tegal

Kampus : JI. Grafika 2A Yogyakarta 55281

Gambar 15.Hasil uji kekerasan ( Lab.UGM Yogyakaryta)
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LABORATORIUM BAHAN TEKNIK
~ DEPARTEMEN TEKNIK MESIN SEKOLAH VOKASI

UNIVERSITAS GADJAH MADA
Yogyakarta, 6 Agustus 2024
Staf Laboratorium Bahan Teknik
§ Pengujian & Angi
-
s
Dr. L M.T

Kampus : JI. Grafika 2A Yogyakarta 55281

Gambar 16.Hasil uji lembar pengesahan (UGM Y ogyakarta)
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MATERIAL CERTIFICATE

Agcording bo DIN 0043 7 EN 10004 3.1

b
TIRA STEEL

Customer Cerificate. Mo
BUKIT MAEMUE MARDIEI UTAMA, FT DDED.1/0A/TIRR-CERT/2024
S0UTH QUAETEE TOWEE A LANTARI PENTHOUSE UNIT PO M. TmS | 690 QL
k-1 JL. E.A EAETINI KAV. B CILANDAE BAEAT
JAFARTA 12430
5. Mo TEILE
Tira Steel Product | Grade / Standard Technology Condition
TWRE 650QL EN lO0ZS5-& 8 §30 QL EAF (Elmctric Arc Furnacal Hardened (Quanch &
TampaTed]
No Heat Mumber =Dimenslen =Cuantity =Welght
(mamj (Peg) (Kg)
1 EC011521 FLAT 1z I 2530 X &000 1 1440.90
z
3
4
)
Chemical Composition
Standar c Si Mn P 5 Cr Mi Mo | W Cu Al M Other
MO Min
Ma}( 0.20 a.80 1.70 0.02 0.0l 1.50 o.7T0 ad.50 E 0.00%5
1 EC115Z1 0.1e a.3% 1.15 3.0158 0.003 Q.02 9.a1 D.al Q.01 B ©.0013
2
3
4
5
Mechanical Properiies
Standar _Hp 0.2 Rm Al Z Impact WV Hardness Grain Size
(Mimm) | (Wimm) | (%) | (%) ) (HB) i
Mo Ultrascnic Test
Ivin 650 TR 14 30
Max 340
1 aCl11521 Bl L1 22
2
3
4
5
Motes Iszued Signature
surface condition EN 10163-2 Class A3, Dimensicn Jakarta, 04 ApT 2024 A RRE |
tolerance EN 10023 class A 05.41 am M-% AT
= |II ) I -
\‘i;:."_'*'w“'!'.'f/ !
- .
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{ QUALITY ASSURANCE )

Gambar 17.Sertifikat material komposisi cemical plat HB 255
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TIRA STEEL
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BUKIT MAEMUE MANDIEI UTAMA, FT OOTE.1/0A/TIRA-CERT, 2024 )
S0UTH QJUAETEE TOWEE A LANTAI PENTHOUSE UNIT PO Mo [r ':'l—l 3 ) = I] 4 'ﬁ‘ (]
k-1 JL. E.A ERETINI KRV. 8 CILAKDAE BARAT D“ ‘—F‘ig <oal
JAFARTR 12430
BP. Mo TOEAE]L
Tira Steel Product | Grade / Standard Technology Condition
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{mim) {Pos} (Kg)
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Standar C Si hin P 3 Cr Mi Mo | W Cu Al M Other
MO Min
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1 27531718 0.1e .37 1.14 0.013 0.002 Q.02 @.a1 D.al .01
2
3
4
5
Mechanical Properiies
Standar _Hp 0.2 Rm A Z Impact v Hardness Grain Size
(Nmm) | (mm) | (%6)|(%) | () (HB) _
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1 2TE31T1E 1038 1304 22 zde
2
3
4
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MNotes Issued Signature
Cusrantsd typical valus : ¥E 1000 Mpa, UTS 1350 Mpa, Jakarta, 04 Apr 2024 <A KBEy |
El B ¥, ECV long 20 O [-40°C) Burface conditicn EHW U o]

10163-2 Clags A3, Dimensicn toleranmce EH 10023
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Gambar 18.Sertifikat material komposisi cemical plat HB 400
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Gambar 19.Sertifikat material komposisi cemical plat ASTM A36/HB 111

Gambar 20.Grafik kekuatan Tarik material uji (LAB. UGM Yogyakarta)
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Gambar 21.Grafik kekuatan Tarik material uji (LAB. UGM Yogyakarta)



