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LAMPIRAN  

A. MENGHITUNG KEKUATAN TARIK, BENDING & KEKERASAN 

Pengolahan Data Nilai Hasil Kekuatan Tarik Pengelasan Baja SS400. 

Untuk mencari kekuatan tarik didapatkan rumus dibawah ini :  

Kekuatan Tarik  =   
𝐵𝑒𝑏𝑎𝑛 𝑀𝑎𝑘𝑠𝑖𝑚𝑢𝑚

𝐿𝑢𝑎𝑠 𝑃𝑒𝑛𝑎𝑚𝑝𝑎𝑛𝑔 𝑀𝑢𝑙𝑎−𝑀𝑢𝑙𝑎
  Atau    

𝑃𝑚𝑎𝑥

𝐴0
 

Dimana :  σ   = Kekuatan tarik (N/mm2)  

P max = Beban maksimum (kN)   

A0  = Luas penampang mula – mula (mm2)  

1. Variasi Tanpa Quenching (Raw Material) pengujian ke 1 

Kuat Tarik  =   
𝐵𝑒𝑏𝑎𝑛 𝑀𝑎𝑘𝑠𝑖𝑚𝑢𝑚

𝐿𝑢𝑎𝑠 𝑃𝑒𝑛𝑎𝑚𝑝𝑎𝑛𝑔 𝑀𝑢𝑙𝑎−𝑀𝑢𝑙𝑎
 

   =   
𝑃𝑚𝑎𝑥

𝐴0
  

   =   
34.553 (𝑁)

75  (𝑚𝑚2)
 

   =   460,70  (N/mm2)  

2. Variasi Tanpa Quenching (Raw Material) pengujian ke 2 

Kuat Tarik  =   
𝐵𝑒𝑏𝑎𝑛 𝑀𝑎𝑘𝑠𝑖𝑚𝑢𝑚

𝐿𝑢𝑎𝑠 𝑃𝑒𝑛𝑎𝑚𝑝𝑎𝑛𝑔 𝑀𝑢𝑙𝑎−𝑀𝑢𝑙𝑎
 

   =   
𝑃𝑚𝑎𝑥

𝐴0
  

   =   
34.270 (𝑁)

75  (𝑚𝑚2)
 

   =   456,93 (N/mm2) 



3. Variasi Tanpa Quenching (Raw Material) pengujian ke 3  

Kuat Tarik  =   
𝐵𝑒𝑏𝑎𝑛 𝑀𝑎𝑘𝑠𝑖𝑚𝑢𝑚

𝐿𝑢𝑎𝑠 𝑃𝑒𝑛𝑎𝑚𝑝𝑎𝑛𝑔 𝑀𝑢𝑙𝑎−𝑀𝑢𝑙𝑎
 

   =   
𝑃𝑚𝑎𝑥

𝐴0
  

   =   
34.350 (𝑁)

75  (𝑚𝑚2)
 

   =   458  (N/mm2) 

 

4. Variasi Media Pendingin Air pengujian ke 1 

Kuat Tarik  =   
𝐵𝑒𝑏𝑎𝑛 𝑀𝑎𝑘𝑠𝑖𝑚𝑢𝑚

𝐿𝑢𝑎𝑠 𝑃𝑒𝑛𝑎𝑚𝑝𝑎𝑛𝑔 𝑀𝑢𝑙𝑎−𝑀𝑢𝑙𝑎
 

   =   
𝑃𝑚𝑎𝑥

𝐴0
  

   =   
37.927 (𝑁)

75  (𝑚𝑚2)
 

   =   505,69  (N/mm2)  

5. Variasi Media Pendingin Air pengujian ke 2 

Kuat Tarik  =   
𝐵𝑒𝑏𝑎𝑛 𝑀𝑎𝑘𝑠𝑖𝑚𝑢𝑚

𝐿𝑢𝑎𝑠 𝑃𝑒𝑛𝑎𝑚𝑝𝑎𝑛𝑔 𝑀𝑢𝑙𝑎−𝑀𝑢𝑙𝑎
 

   =   
𝑃𝑚𝑎𝑥

𝐴0
  

   =   
36.934 (𝑁)

75  (𝑚𝑚2)
 

   =   492,45  (N/mm2) 

6. Variasi Media Pendingin Air pengujian ke 3  



Kuat Tarik  =   
𝐵𝑒𝑏𝑎𝑛 𝑀𝑎𝑘𝑠𝑖𝑚𝑢𝑚

𝐿𝑢𝑎𝑠 𝑃𝑒𝑛𝑎𝑚𝑝𝑎𝑛𝑔 𝑀𝑢𝑙𝑎−𝑀𝑢𝑙𝑎
 

   =   
𝑃𝑚𝑎𝑥

𝐴0
  

   =   
37.500 (𝑁)

75  (𝑚𝑚2)
 

   =   500  (N/mm2) 

7. Variasi Media Pendingin Coolant pengujian ke 1 

Kuat Tarik  =   
𝐵𝑒𝑏𝑎𝑛 𝑀𝑎𝑘𝑠𝑖𝑚𝑢𝑚

𝐿𝑢𝑎𝑠 𝑃𝑒𝑛𝑎𝑚𝑝𝑎𝑛𝑔 𝑀𝑢𝑙𝑎−𝑀𝑢𝑙𝑎
 

   =   
𝑃𝑚𝑎𝑥

𝐴0
  

   =   
35.193 (𝑁)

75  (𝑚𝑚2)
 

   =   469,24  (N/mm2)  

8. Variasi Media Pendingin Coolant pengujian ke 2 

Kuat Tarik  =   
𝐵𝑒𝑏𝑎𝑛 𝑀𝑎𝑘𝑠𝑖𝑚𝑢𝑚

𝐿𝑢𝑎𝑠 𝑃𝑒𝑛𝑎𝑚𝑝𝑎𝑛𝑔 𝑀𝑢𝑙𝑎−𝑀𝑢𝑙𝑎
 

   =   
𝑃𝑚𝑎𝑥

𝐴0
  

   =   
36.102 (𝑁)

75  (𝑚𝑚2)
 

   =   481,36 (N/mm2) 

9. Variasi Media Pendingin Coolant pengujian ke 3  

Kuat Tarik  =   
𝐵𝑒𝑏𝑎𝑛 𝑀𝑎𝑘𝑠𝑖𝑚𝑢𝑚

𝐿𝑢𝑎𝑠 𝑃𝑒𝑛𝑎𝑚𝑝𝑎𝑛𝑔 𝑀𝑢𝑙𝑎−𝑀𝑢𝑙𝑎
 

   =   
𝑃𝑚𝑎𝑥

𝐴0
  



   =   
35.905 (𝑁)

75  (𝑚𝑚2)
 

   =   478,73  (N/mm2) 

10. Variasi Media Pendingin Oli pengujian ke 1 

Kuat Tarik  =   
𝐵𝑒𝑏𝑎𝑛 𝑀𝑎𝑘𝑠𝑖𝑚𝑢𝑚

𝐿𝑢𝑎𝑠 𝑃𝑒𝑛𝑎𝑚𝑝𝑎𝑛𝑔 𝑀𝑢𝑙𝑎−𝑀𝑢𝑙𝑎
 

   =   
𝑃𝑚𝑎𝑥

𝐴0
  

   =   
35.045 (𝑁)

75  (𝑚𝑚2)
 

   =   467,26  (N/mm2)  

11. Variasi Media Pendingin Oli pengujian ke 2 

Kuat Tarik  =   
𝐵𝑒𝑏𝑎𝑛 𝑀𝑎𝑘𝑠𝑖𝑚𝑢𝑚

𝐿𝑢𝑎𝑠 𝑃𝑒𝑛𝑎𝑚𝑝𝑎𝑛𝑔 𝑀𝑢𝑙𝑎−𝑀𝑢𝑙𝑎
 

   =   
𝑃𝑚𝑎𝑥

𝐴0
  

   =   
35.201 (𝑁)

75  (𝑚𝑚2)
 

   =   469,24  (N/mm2) 

12. Variasi Media Pendingin Oli pengujian ke 3  

Kuat Tarik  =   
𝐵𝑒𝑏𝑎𝑛 𝑀𝑎𝑘𝑠𝑖𝑚𝑢𝑚

𝐿𝑢𝑎𝑠 𝑃𝑒𝑛𝑎𝑚𝑝𝑎𝑛𝑔 𝑀𝑢𝑙𝑎−𝑀𝑢𝑙𝑎
 

   =   
𝑃𝑚𝑎𝑥

𝐴0
  

   =   
35.207 (𝑁)

75  (𝑚𝑚2)
 

   =   469,42  (N/mm2) 



 

 

 

Pengolahan Data Nilai Hasil Kekuatan Bending Pengelasan Baja SS400.  

Untuk mencari kekuatan tarik didapatkan rumus dibawah ini :  

Kekuatan Bending  =   = 
3 P L 

2 b d²
  

Dimana :  𝜎𝑏 = Kekuatan tegangan bending (Mpa) 

P = Beban atau gaya yang terjadi (kN) 

L  = Jarak antar penumpu (mm) 

b = Lebar benda uji (mm) 

d  = Ketebalan benda uji (mm) 

 

1. Variasi Tanpa Quenching (Raw Material) pengujian ke 1  

Kuat Bending (𝜎𝑏) =   
3 P L 

2 b d²
 

    =  
3 x 2.180 x 40 

2 x 12,5 x  6²
 

    =  
261.600  

900
 

    =  290,66   MPa  

2. Variasi Tanpa Quenching (Raw Material) pengujian ke 2  



Kuat Bending (𝜎𝑏) =   
3 P L 

2 b d²
 

    =  
3 x 4.761 x 40 

2 x 12,5 x  6²
 

    =  
 571.320 

900
 

    =  634,8   MPa  

3. Variasi Tanpa Quenching (Raw Material) pengujian ke 3  

Kuat Bending (𝜎𝑏) =   
3 P L 

2 b d²
 

    =  
3 x 4.922 x 40  

2 x 12,5 x  6²
 

    =  
 590.640 

900
 

    =    656,26  MPa  

4. Variasi Media Pendingin Air pengujian ke 1  

Kuat Bending (𝜎𝑏) =   
3 P L 

2 b d²
 

    =  
3 x 5.668 x 40  

2 x 12,5 x  6²
 

    =  
  680.160

900
 

    =   755,73 MPa  

5. Variasi Media Pendingin Air pengujian ke 2  

Kuat Bending (𝜎𝑏) =   
3 P L 

2 b d²
 

    =  
3 x 5.229 x 40  

2 x 12,5 x  6²
 



    =  
  627.480

900
 

    =  697,2  MPa  

6. Variasi Media Pendingin Air pengujian ke 3  

Kuat Bending (𝜎𝑏) =   
3 P L 

2 b d²
 

    =  
3 x 4.960 x 40 

2 x 12,5 x  6²
 

    =  
  595.200

900
 

    =  661,33   MPa  

7. Variasi Media Pendingin Coolant pengujian ke 1  

Kuat Bending (𝜎𝑏) =   
3 P L 

2 b d²
 

    =  
3 x 5.441 x 40  

2 x 12,5 x  6²
 

    =  
  652.920

900
 

    =  725,46  MPa  

8. Variasi Media Pendingin Coolant pengujian ke 2  

Kuat Bending (𝜎𝑏) =   
3 P L 

2 b d²
 

    =  
3 x 5.117 x 40 

2 x 12,5 x  6²
 

    =  
614.040  

900
 

    =  682,27  MPa  



9. Variasi Media Pendingin Coolant pengujian ke 3  

Kuat Bending (𝜎𝑏) =   
3 P L 

2 b d²
 

    =  
3 x 4.891 x 40  

2 x 12,5 x  6²
 

    =  
  586.920

900
 

    =  652,13  MPa  

 

10. Variasi Media Pendingin Oli pengujian ke 1  

Kuat Bending (𝜎𝑏) =   
3 P L 

2 b d²
 

    =  
3 x 6.046 x 40 

2 x 12,5 x  6²
 

    =  
  725.520

900
 

    =  806,13   MPa  

11. Variasi Media Pendingin Oli pengujian ke 2  

Kuat Bending (𝜎𝑏) =   
3 P L 

2 b d²
 

    =  
3 x 5.266 x 40 

2 x 12,5 x  6²
 

    =  
  631.920

900
 

    =  702,13  MPa  

12. Variasi Media Pendingin Oli pengujian ke 3  



Kuat Bending (𝜎𝑏) =   
3 P L 

2 b d²
 

    =  
3 x 5.426 x 40 

2 x 12,5 x  6²
 

    =  
  651.120

900
 

    =  723,46  MPa  

 

 

Pengolahan Data Nilai Hasil Kekuatan Kekerasan Brinell Pengelasan Baja 

SS400.  

Untuk mencari kekuatan tarik didapatkan rumus dibawah ini :  

𝐵𝐻𝑁 =
2𝐹

π D ( D − √𝐷2−𝑑2 )
  

Keterangan :  

F = test force (N)  

D = diameter indentor (mm)  

d = diameter jejak (mm) 

 

1. Variasi Tanpa Quenching (Raw Material) 

BHN   =  
2𝐹

π D ( D − √𝐷2−𝑑
2 

)
 

167   = 
2 𝑥 187,62

3,14 x 2,5 ( 2,5 − √2,52−𝑑2 )
 



167   = 
375,24

7,85 ( 2,5 − √6,25−𝑑2 )
 

167 x 7,85  = 
375,24

( 2,5 − √6,25−𝑑2 )
 

1310,95  = 
375,24

( 2,5 − √6,25−𝑑2 )
 

(2,5 - √6,25 − 𝑑2 )  = 
375,24

1310,95
 

(2,5 - √6,25 − 𝑑2 ) = 0,286 

 √6,25 − 𝑑2 ) = 0,286 – 2,5 

√6,25 − 𝑑2 )  = - 2,214 

6,25 − 𝑑2 
  = - 2,214² 

− 𝑑2   = 4,901 – 6,25 

 𝑑   = √1,349) 

𝑑   = 1,161 mm 

   

B. PROSES PEMBUATAN SPESIMEN 

 

 

 

 

 



 

 

     Proses Pengelasan Material 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

Proses Machining Pembentkan Spesimen 

 

 

C. PROSES PENGUJIAN TARIK, BENDING & KEKERASAN 

 

 

 

 

 

Spesimen Uji Tarik 

 



 

 

 

 

 

Spesimen Uji Bending 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

     Mesin Uji Tarik & Bending 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 Sertifikat Pengujian Komposisi  



 

Sertifikat Pengujian Tarik – Raw Material Benda 1 



  

Sertifikat Pengujian Tarik – Raw Material  Benda 2 



  

Sertifikat Pengujian Tarik – Raw Material  Benda 3 



 
Sertifikat Pengujian Tarik – Media Air Benda 1 



Sertifikat Pengujian Tarik – Media Air Benda 2 



 
Sertifikat Pengujian Tarik – Media Air Benda 3 



 

Sertifikat Pengujian Tarik – Media Coolant Benda 1 



Sertifikat Pengujian Tarik – Media Coolant Benda 1 

Sertifikat Pengujian Tarik – Media Coolant Benda 2 



 
Sertifikat Pengujian Tarik – Media Coolant Benda 3 



 

Sertifikat Pengujian Tarik – Media Oli Benda 1 



Sertifikat Pengujian Tarik – Media Oli Benda 2 



 
Sertifikat Pengujian Tarik – Media Oli Benda 3 



 

Sertifikat Pengujian Bending – Raw Material Benda 1 



Sertifikat Pengujian Bending – Raw Material Benda 2 



 
Sertifikat Pengujian Bending – Raw Material Benda 3 



 

Sertifikat Pengujian Bending – Media Air Benda 1 



Sertifikat Pengujian Bending – Media Air Benda 2 



 

Sertifikat Pengujian Bending – Media Air Benda 3 



 

Sertifikat Pengujian Bending – Media Coolant Benda 1 



Sertifikat Pengujian Bending – Media Coolant Benda 2 



 
Sertifikat Pengujian Bending – Media Coolant Benda 3 



 

Sertifikat Pengujian Bending – Media Oli Benda 1 



Sertifikat Pengujian Bending – Media Oli Benda 2 



 
Sertifikat Pengujian Bending – Media Oli Benda 3 



 







 


