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LAMPIRAN 

LAMPIRAN 1 

TABEL DAN GRAFIK HASIL PENGUJIAN 

Tabel A.1 

Tabel Pengujian Kekasaran AL 6061 Saat Proses Penarikan Menggunakan Pelumas 

Kecepatan Penarikan 

(mm/menit) 

Diameter 

(mm) 

Kekasaran Ra 

(µm) 

Rata-rata 

(µm) 

Tanpa Penarikan 

8.5 

0.43 

0.40 0.40 

0.39 

0.5 

0.20 

0.21 0.29 

0.16 

1 

0.28 

0.20 0.16 

0.17 

2 

0.42 

0.35 0.31 

0.34 
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Tabel A.2 

Tabel Pengujian Kekasaran AL 6061 Saat Proses Penarikan Tanpa Menggunakan 

Pelumas 

Kecepatan Penarikan 

(mm/menit) 

Diameter 

(mm) 

Kekasaran Ra 

(µm) 

Rata-rata 

(µm) 

Tanpa Penarikan 

8.5 

0.43 

0.40 0.40 

0.39 

0.5 

0.45 

0.44 0.48 

0.41 

1 

0.33 

0.33 0.34 

0.37 

2 

0.31 

0.33 0.35 

0.34 
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Gambar A.1 Kekasaran Aluminium 6061 Tanpa Penarikan 
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Gambar A.2 Kekasaran Aluminium 6061 Kecepatan Penarikan 0.5 mm/menit Setelah proses 

Penarikan dengan menggunakan Pelumas 
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Gambar A.3 Kekasaran Aluminium 6061Kecepatan Penarikan 0.5 mm/menit Setelah Proses 

Penarikan Tanpa Menggunakan Pelumas 
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Gambar A.4 Kekasaran Aluminium 6061 Kecepatan Penarikan 1 mm/menit Setelah Proses 

Penarikan Menggunakan Pelumas 
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Gambar A.5 Kekasaran Aluminium 6061 Kecepatan Penarikan 1 mm/menit Setelah Proses 

Penarikan Tanpa Menggunakan Pelumas 
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Gambar A.6 Kekasaran Aluminium 6061 Kecepatan Penarikan 2 mm/menit Setelah Proses 

Penarikan Menggunakan Pelumas 
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Gambar A.7 Kekasaran Aluminium 6061 Kecepatan Penarikan 2 mm/menit Setelah Proses 

Penarikan Tanpa Menggunakan Pelumas 
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Tabel A.3 Tabel Pengujian Kekerasan Proses Penarikan Menggunakan Pelumas 

Kecepatan 

Penarikan 

(mm/menit) 

Diameter 

awal (mm) 

Kekerasan (HV0.2) Rata-rata 

(HV 0.2) 

Standar 

Deviasi 

A B C 

Tanpa Penarikan 

8.5 

33.9 34.6 35.2 34.57 0.53 

0.5 39.7 39.5 39.2 39.47 0.21 

1 38.4 39.3 40.4 39.37 0.82 

2 38.6 37.9 39.7 38.73 0.74 

Tabel A.4 Tabel Pengujian Kekerasan Proses Penarikan Tanpa Pelumas 

Kecepatan penarikan 

(mm/menit) 

Diameter 

(mm) 

Kekerasan HV0.2 Rata-Rata 

(HV0.2) 

Standar 

Deviasi A B C 

Tanpa Penarikan 

8.5 

33.9 34.6 35.2 34.57 0.53 

0.5 38.8 39.6 39.8 39.40 0.43 

1 40.8 38.6 37.8 39.07 1.27 

2 38.2 39.5 37.9 38.53 0.69 

Tabel A.5 Data Hasil Penarikan 

Diameter 

awal 

(mm) 

Kecepatan 

penarikan 

(mm/menit) 

Panjang 

awal 

(cm) 

Diameter 

(mm) 

Data Hasil Penarikan 

Pelumas Tanpa 

Pelumas 

8,5 

2 

8 

8 3,40 3,43 

1 8 3,52 3,35 

0,5 8 3.61 3,32 
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Gambar A.8 Grafik Hasil Proses Penarikan dengan Kecepatan Penarikan 0.5 mm/menit tanpa 

menggunakan pelumas 

 

 

 

 

 

 

Gambar A.9 Grafik Hasil Proses Penarikan dengan Kecepatan Penarikan 0.5 mm.menit 

menggunakan pelumas 

 

 

 

 

 

 

Gambar A.10 Grafik Hasil Proses Penarikan dengan Kecepatan 1 mm/menit tanpa 

menggunakan pelumas 
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Gambar A.11 Grafik Hasil Proses Penarikan dengan Kecepatan 1 mm/menit dengan 

menggunakan pelumas 
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Gambar A.12 Grafik Hasil Proses Penarikan dengan Kecepatan 2 mm/menit Tanpa 

menggunakan pelumas 

 

 

 

 

Gambar A.13 Grafik Hasil Penarikan dengan Kecepatan 2 mm/menit dengan menggunakan 

pelumas 
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