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LAMPIRAN I 

TABEL DAN GRAFIK HASIL PENELITIAN 

Tabel A.1 

Tabel dan Grafik Uji Bending Hasil Proses Friction Surfacing 

METALURGI FISIK 

FRICION AL CNT 1,5% 
Key Word Product Name 

Test File Name FA.ltax Method File Name FRICTION 
BENDING.lma 

Report Date 2022/03/02 Test Date 2022/03/02 
Test Type 3 Point Bend Speed 1mm/min 

Shape Plate No of Batches: 1 
Qty/Batch: 9 

Name Thickness Width Lower_Support 
Unit mm mm mm 
60-1 3.0000 9.0000 30.0000 
60-2 3.0000 9.0000 30.0000 
60-3 3.0000 9.0000 30.0000 

120-1 3.0000 9.0000 30.0000 
120-2 3.0000 9.0000 30.0000 
120-3 3.0000 9.0000 30.0000 
240-1 3.0000 9.0000 30.0000 
240-2 3.0000 9.0000 30.0000 
240-3 3.0000 9.0000 30.0000 
Name Max_Force Max_Disp. Break_Force Break_Disp. 

Parameters Calc. at Entire Area Calc. at 
Entire Area Sensitivity 10 Sensitivity 

10 

Unit N mm N mm 
1400-1 378.904 7.48390 -.- -.- 
1400-2 372.078 7.97153 -.- -.- 
1400-3 396.677 7/73757 -.- -.- 
2300-1 353.790 8.19453 -.- -.- 
2300-2 350.796 8.91840 -.- -.- 
2300-3 356.722 9.45020 -.- -.- 
3400-1 352.948 8.82353 -.- -.- 
3400-2 360.124 9.47070 -.- -.- 
3400-3 329.290 10.3341 -.- -.- 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

FA-1

0 202 4 6 8 10 12 14 16 18

500

-50

450

400

350

300

250

200

150

100

50

0

Disp.(mm)

MAX

FA-3

0 202 4 6 8 10 12 14 16 18

500

-50

450

400

350

300

250

200

150

100

50

0

Disp.(mm)

MAX

GB-3

0 202 4 6 8 10 12 14 16 18

500

-50

450

400

350

300

250

200

150

100

50

0

Disp.(mm)

MAX

GB-2

0 202 4 6 8 10 12 14 16 18

500

-50

450

400

350

300

250

200

150

100

50

0

Disp.(mm)

MAX

60-1

0 202 4 6 8 10 12 14 16 18

500

-20

450

400

350

300

250

200

150

100

50

0

Disp.(mm)

MAX

60-3

0 202 4 6 8 10 12 14 16 18

500

-20

450

400

350

300

250

200

150

100

50

0

Disp.(mm)

MAX



 

 

LAMPIRAN II 

FOTO KEGIATAN PENELITIAN 

Gambar B.1 

Proses Pembuatan Rod 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar B.1 Proses pembuatan rod (a) Skema proses pengeceoran rod  

(b) Proses peleburan Al 6061 (c) Proses penuangan logam cair Al 6061  

ke dalam cetakan (d) Spesimen rod 
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c d 



 

 

Gambar B.2  

Proses Friction Surfacing 

  
 
 

 

 

 

 

 

Gambar B.2 Proses friction surfacing (a) Mesin Drilling-Milling Lc-40 A  
(b) Proses friction surfacing (c) Hasil friction surfacing (Gambar kiri  
ke kanan: lapisan hasil friction surfacing putaran spindle 1400 rpm,  

2300 rpm dan 3400 rpm) 
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Gambar B.3  

Pengujian Banding 

  
 

  
 

Gambar B.3 Pengujian banding (a) Mesin uji banding testing (b) Computer input 
data bending (c) Pengambilan data uji bending (d) Hasil spesimen setelah uji 

banding  
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Gambar B.4  

Pengujian Kekerasan 

  
 

  
 

Gambar B.4 Pengujian kekerasan (a) Alat pengujian kekerasan (b) Data hasil 
pengujian kekerasan (c) Pengamatan pengujian struktur mikro   

(d) Hasil pengujian kekerasan  
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Gambar B.5  

Pembuatan Spesimen Pengujian Struktur Mikro 

  
 

  
  

Gambar B.5 Pembuatan spesimen pengujian struktur mikro (a) Pembuatan 
spesimen menggunakan resin avian evoxy (b) Spesimen pengujian struktur  

mikro (c) Melakukan pengetesan spesimen menggunakan  
etsa Keller Reagent (d) Alat pengujian struktur mikro 
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Gambar B.6  

Hasil Pengujian Struktur Mikro 

  
 

 
 

Gambar B.6 Hasil Pengujian struktur mikro (a) Pengamatan mikro variasi 
putaran spindle 3400 rpm (b) Pengamatan mikro variasi putaran spindle 

 2300 rpm (c) Pengamatan mikro variasi putaran spindle 1400 rpm 

a b 

c 

40µm 40µm 

40µm 


