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Lampiran 1 Dokumentasi Pengujian 

   
Proses Las Gesek Kecepatan Proses Penekanan Las 

Gesek 

Hasil Las Gesek 

   

   
Proses Pembuatan 

Spesimen Uji Tarik 

Proses Pembuatan Spesimen Uji 

Kekerasan 

Proses Pembuatan 

Spesimen Uji Impact 

   

   
Spesimen Uji Tarik Mesin Uji Tarik Proses uji tarik 
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Pembuatan Spesimen Uji 

Bending 

Pembuatan Spesimen Uji 

Bending 

Proses Uji Bending 

   

  
 

Spesimen Uji Impact Mesin Uji Impact Proses Uji Impact 
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Lampiran 2 Perhitungan Pengujian Tarik 

tabel rata- rata pengujian Tarik 

Variasi 

Spesiemen 

Rata-Rata 

σ (N/mm2) 

Raw Material 652,72 

4 menit 732,61 

6menit 755,12 

8 menit 681,60 

 

Kekuatan Tarik dirumusukan sebagai 𝜎 =  
𝑃 

𝐴𝑜
   

 Keterangan : 

  = tegangan tarik maksimum (MPa, N/mm2) 

 P  = beban maksimum (N) 

 𝐴𝑜 = luas penampang mula-mula (mm2) 

 

1. Uji Tarik Raw Material 

A0 = 
𝜋

4
 D0

2 

 = 
3,14

4
 7,752 

 = 40,15 (mm2) 

Kuat Tarik = 
Beban Maksimum

Luas Penampang Mula-Mula
 

 σ = 
𝑃𝑚𝑎𝑥

A0
  

   = 
30.775 (N)

40,15 (mm2)
 

   = 652,7 (N/mm2) 

 

2. Uji Tarik Spesiemen waktu 4 Menit Las Gesek 

A0 = 
𝜋

4
 D0

2 
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 = 
3,14

4
 9,622 

 = 73,61 (mm2) 

Kuat Tarik = 
Beban Maksimum

Luas Penampang Mula-Mula
 

 σ = 
𝑃𝑚𝑎𝑥

A0
  

   = 
53.043 (N)

73,61 (mm2)
 

   = 712,63 (N/mm2) 

 

3. Uji Tarik Spesiemen waktu 6 Menit Las Gesek 

A0 = 
𝜋

4
 D0

2 

 = 
3,14

4
 9,952 

 = 77,91 (mm2) 

Kuat Tarik = 
Beban Maksimum

Luas Penampang Mula-Mula
 

 σ = 
𝑃𝑚𝑎𝑥

A0
  

   = 
58.200(N)

77,91 (mm2)
 

   = 744,5 (N/mm2) 

 

4. Uji Tarik Spesiemen waktu 8 Menit Las Gesek 

A0 = 
𝜋

4
 D0

2 

 = 
3,14

4
 10,102 

 = 80,17 (mm2) 

Kuat Tarik = 
Beban Maksimum

Luas Penampang Mula-Mula
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 σ = 
𝑃𝑚𝑎𝑥

A0
  

   = 
55.915 (N)

80,17 (mm2)
 

   = 697,32 (N/mm2) 
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Lampiran 3 Perhitungan pengujian impak 

tabel rata- rata pengujian Impak 

Variasi 

Spesiemen 

Rata-Rata 

I (J/mm2) 

4 menit 0,16 

6menit 0,21 

8 menit 0,24 

 

Nilai kekuatan impak baja ST60 diproses secara manual. 

𝐻𝐼 =  
𝐸

𝐴
 𝑎𝑡𝑎𝑢 𝐻𝐼 =  

𝐺 𝑥 𝑅 (𝑐𝑜𝑠 𝛽 − cos 𝛼)

𝑏 𝑥 ℎ
 

Keterangan : 

G  = Berat Pendulum (390,63 N) 

R  = Panjang Pendulum (0,72 m) 

β  = Sudur Akhir Setelah Pengujian (0) 

α  = Sudur Awal Sebelum Pengujian (0) 

A  = Luas Penampang Spesimen 

 

1. Uji Impak Spesiemen waktu 4 Menit Las Gesek 

 E  =  GR (cos β – cos α) 

   = 390,63 x 0,72 (-0,72 – (0,77)) 

   = 281,2536 x 0,046 

   = 12,01J 

 A = b . h 

= 9,72 x 8 

   = 77,79 mm2 

 HI = E/A  

   = 12,01 / 77,79 

   = 0,16 J/mm2 

2. Uji Impak Spesiemen waktu 6 Menit Las Gesek 

 E  =  GR (cos β – cos α) 

   = 390,63 x 0,72 (-0,71 – (0,77)) 

   = 281,2536 x 0,05 

   = 15,55 J 

 A = b . h 

= 9,61 x 7,81 

   = 75,11 mm2 

 HI = E/A  

   = 15,55 / 75,11 

   = 0,21 J/mm2 
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3. Uji Impak Spesiemen waktu 8 Menit Las Gesek 

 E  =  GR (cos β – cos α) 

   = 390,63 x 0,72 (-0,70 – (0,77)) 

   = 281,2536 x 0,07 

   = 19,26 J 

 A = b . h 

= 9,99 x 8,14 

   = 81,29 mm2 

 HI = E/A  

   = 19,26  / 81,29 

   = 0,24 J/mm2 
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Lampiran 4 Perhitungan pengujian bending 

 

Tabel rata- rata pengujian bending 

Variasi 

Spesiemen 

Rata-Rata 

Bending (MPa) 

4 menit 933,67 

6menit 996,01 

8 menit 951,76 

 

 Perhitungan yang dipakai adalah sebagai berikut : 

𝜎 =
8. P. L

d3
 

  Dengan : 

 : tegangan lengkung (Mpa) 

P : beban atau gaya yang terjadi (KN) 

L : jarak point (mm) 40 mm 

1. Uji Bending Spesiemen waktu 4 Menit Las Gesek 

 

𝜎 =
8. P. L

. d3
 

𝜎 =
8 x 18.070 x 40

3,14 x 12,543
 

𝜎 =
5.782.400

6191,88
 

    =  933,67 Mpa 
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2. Uji Bending Spesiemen waktu 8 Menit Las Gesek 

 

𝜎 =
8. P. L

. d3
 

𝜎 =
8 x 19.167 x 40

3,14 x 12,523
 

𝜎 =
5.133.300

6161,30
 

    =  995,30 Mpa 

3. Uji Bending Spesiemen waktu 8 Menit Las Gesek 

 

𝜎 =
8. P. L

. d3
 

𝜎 =
8 x 18.077 x 40

3,14 x 12,463
 

𝜎 =
5.784.533,33

6.079
 

    =  951,56 Mpa 
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Lampiran 5 Sertifikat Hasil Uji Tarik 

Sertifikat Raw Material 
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Sertifikat Pengujian Tarik 4 menit, 6 menit dan 8 menit 
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Lampiran 6 Sertifikat Pengujian Impak 

Sertifikat 4 menit 
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Sertifikat 6 menit 
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Setifikat 8 menit 
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Lampiran 6 Sertifikat Hasil Uji Bending 
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