
 

Lampiran  

Hasil pengujian keausan pada spesimen titik kedua dengan quenching air, dengan selang waktu 

60 detik sebagai berikut:  

𝑊𝑆 = 0,9366. 𝑏𝑜3𝑥10−7𝑚𝑚2/𝑘𝑔 

𝑊𝑆 = 0,9366 .  1,943𝑥10−7𝑚𝑚2/𝑘𝑔 

𝑊𝑆 = 0,9366 . 7,3013𝑥10−7𝑚𝑚2/𝑘𝑔 

𝑊𝑆 = 6,8383𝑥10−7𝑚𝑚2/𝑘𝑔 

Hasil pengujian keausan pada spesimen titik ketiga dengan quenching air, dengan selang waktu 

60 detik sebagai berikut:  

𝑊𝑆 = 0,9366 . 𝑏𝑜3𝑥10−7𝑚𝑚2/𝑘𝑔 

𝑊𝑆 = 0,9366 . 1,843𝑥10−7𝑚𝑚2/𝑘𝑔 

𝑊𝑆 = 0,9366 . 6,2295𝑥10−7𝑚𝑚2/𝑘𝑔 

𝑊𝑆 = 5,8345 𝑥10−7𝑚𝑚2/𝑘𝑔 

Hasil pengujian keausan pada specimen titik pertama dengan quenching Oli SAE 40, dengan 

selang waktu 60 detik sebagai berikut:  

𝑊𝑆 = 0,9366. 𝑏𝑜3𝑥10−7𝑚𝑚2/𝑘𝑔 

𝑊𝑆 = 0,9366. 1,863𝑥10−7𝑚𝑚2/𝑘𝑔 

𝑊𝑆 = 0,9366. 6,43483𝑥10−7𝑚𝑚2/𝑘𝑔 

𝑊𝑆 = 6,0268𝑥10−7𝑚𝑚2/𝑘𝑔 

Hasil pengujian keausan pada spesimen titik kedua dengan quenching Oli SAE 40, dengan 

selang waktu 60 detik sebagai berikut:  

𝑊𝑆 = 0,9366 . 𝑏𝑜3𝑥10−7𝑚𝑚2/𝑘𝑔 

𝑊𝑆 = 0,9366 . 1,843𝑥10−7𝑚𝑚2/𝑘𝑔 

𝑊𝑆 = 0,9366 . 6,2295𝑥10−7𝑚𝑚2/𝑘𝑔 



𝑊𝑆 = 5.8345 𝑥10−7𝑚𝑚2/𝑘𝑔 

Hasil pengujian keausan pada spesimen titik ketiga dengan quenching Oli SAE 40, dengan 

selang waktu 60 detik sebagai berikut:  

𝑊𝑆 = 0,9366 . 𝑏𝑜3𝑥10−7𝑚𝑚2/𝑘𝑔 

𝑊𝑆 = 0,9366 . 1,813𝑥10−7𝑚𝑚2/𝑘𝑔 

𝑊𝑆 = 0,9366 . 5,9297𝑥10−7𝑚𝑚2/𝑘𝑔 

𝑊𝑆 = 5,5537 𝑥10−7𝑚𝑚2/𝑘𝑔 

           Proses machining (bubut)                       Alat penyaring pasir halus 

         Proses penuangan cairan              Kerangka pembuatan cetakan 



           Pola yang dipakai        Mesin uji keausan tampak depan 

Alat untuk pembuatan saluran masuk cairan        Proses peleburan logam  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 



 


