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INTISARI

Shot peening merupakan suatu metode untuk meningkatkan kekasaran
permukaan dan kekerasan permukaan. Stainless steel AISI 3161 merupakan salah
satu jenis material biokompatibel yang masih rentan terhadap retak permukaan,
sehingga dibutuhkan modifikasi untuk meningkatkan sifat mekaniknya. Tujuan
dari penelitian ini untuk melihat pengaruh shot peening terhadap struktur mikro,
kekerasan, kekasaran permukaan pada bahan implan stainless steel AISI 316L
yang digunakan untuk pelat penyambung tulang kedepannya.

Perlakuan shot peening dilakukan dengan meletakan pelat implan di dalam
kotak shot peening, kemudian ditembak dengan bola-bola baja berdiameter 0,4
mm. Jarak nozzle terhadap permukaan sampel adalah 100 mm dengan tekanan
penyemprotan dijaga konstan 6 bar. Variabel yang digunakan adalah durasi waktu
penembakan bola-bola baja selama 9 menit, 10 menit, 11 menit, dan 12 menit,

Hasil penelitian menunjukkan bahwa proses shot peening dapat mengubah
struktur mikro pada permukaan dan sub permukaan. Kekerasan sampel pelat
stainless steel AISI 316L meningkat hingga 200 HV dari yang sebelum perlakuan

adalah 100 HV. Kekasaran permukaan dari yang semula 0,5 pm meningkat
hingga 1,2 um.

Kata kunci: Kekasaran, kekerasan permukaan, struktur mikro, shot peening,
stainless steel AISI-316L.
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ABSTRACT

Shot peening is one of the methods to increase hardness of material and
roughness its surface. Stainless steel AISI 316L, one type of biocompatible
material, is prone to surface crack hence need to improve its surface mechanical
properties. This research aims to investigate the effect of shot peening to the
microstructure, microhardness, and surface roughness of Stainless steel AISI 316
L surfaces which will further be used for osteosynthesis plate.

Shot peening process is carried by placing the specimens inside a box,
then shooting it using steel ball with diameter 0.4 mm. The nozzle-to-plate
distance is fixed 100 mm and the pressure is maintened at 6 bar. In this
experiment, I studied the effect of time variation of shotpeening, which are 9
minutes, 10 minutes, 11 minutes, and 12 minutes.

The result of this research shows that the shot peening treatment process
has change the microstructure on the surface and sub-surface of AISI 316L. The
microhardness has increased from 100 HV to 220 HV, and the surface roughness
also increased from 0.5 um to 1.2 um.

Keywords: Hardness, microstructure, surface roughness, shot peening, stainless
steel AISI 316L.
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BAB I-Pendahuluan

BABI

PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang Masalah

Perkembangan teknologi ilmu bedah tulang dan biomaterial terbaru terus
berkembang guna mengatasi permasalahan yang muncul dalam bidang bedah
tulang (orthopedic). Penggunaan biomaterial tidek hanya untuk pembuatan alat
bedah, tetapi juga untuk pembuatan alat implan. Implantasi di bidang bedah tulang
merupakan usaha untuk memperbaiki atau mengganti bagian tulang yang rusak
atau cacat dengan material sintesis (Ruliyanto, 2005). Material sintetis yang umum
digunakan adalah titanium, stainless stell AISI-304, stainless stell AISI-316L, dan
lainnya. Logam jenis titanium merupakan biomaterial yang bersifat ringan, keras,
kuat dan tahan korosi. Namun apabila dilihat dari segi harga, titanium relatif mahal
dan sulit dalam manufaktur, Titanium dihargai lebih mahal daripada emas karena
bersifat ringan, kuat, keras, dan tahan korosi. Maka perkembangan ilmu teknologi
terus mencari alternatif yang lebih baik dari titanium.

Perlakuan permukaan (surface treatment) sering dilakukan untuk bahan logam
implan. Karena dengan periakuan permukaan, implan menjadi lebih tahan lelah
atau fatigue (Amin dkk, 2008), kekasaran permukaan bertambah, dan lebih tahan
terhadap korosi (Arifvianto dkk, 2009). Salah satu contoh perlakuan permukaan
yang sering digunakan pada bahan implan adalah shot peening. Shot peening
merupakan metode pengerjaan dingin (cold worked). Seperti halnya sand blasting,
shot peening adalah proses memadatkan permukaan material dengan cara
menyemprotkan material abrasive ke permukaan material target dengan kecepatan
tinggi. Hasil penelitian dari Liu dkk (2000), menunjukkan bahwa ada peningkatan
kekerasan permukaan pada material uji karena deformasi plastis dan terbentuknya
struktur nanocrystalline. Peningkatan kekerasan mikro tertinggi terjadi pada
permukaan kemudian semakin dalam semakin menurun. Shot peening sejauh ini

digunakan untuk benda-benda dengan geometri sederhana, seperti pelat. Pada

1



BAB I-Pendahuluan

bidang pelat, perlakuan ini berhasil meningkatkan kekasaran permukaan, kekerasan
mikro dan kekerasan submikro (Ahqiyar, 2011).

1.2. Rumusan Masalah
1.Bagaimana pengaruh shot peening terhadap struktur mikro permukaan pelat
implan stainless steel AISI-316L.
2.Bagaimana pengaruh shot peening terhadap kekerasan permukaan pelat implan
stainless steel AISI-316L.
3.Bagaimana pengaruh shot peening terhadap kekasaran permukaan pelat implan
stainless steel AISI-316L.

1.3. Batasan Masalah

Penelitian ini dibatasi oleh hal-hal berikut:

1.Proses shot peening terjadi pada tekanan udara dan kecepatan konstan atau
stabil.

2.Material abrasive atau butiran baja yang disemburkan memiliki sifat mekanis
yang sama.

3.Penelitian ini membahas pada pembuatan pelat penyambung tulang yang
digunakan untuk menyambung bagian tangan.

4.Penelitian ini tidak membahas mengenai sekrup yang digunakan untuk
memasang pelat penyambung tulang.

5.Penelitian dibatasi pada pengujian struktur mikro, kekerasan, dan kekasaran
permukaan pelat implan stainless steel AISI-316L.

1.4. Tujuan Penelitian
Tujuan dari penelitian ini adalah:
1.Mengetahui pengaruh shot peening terhadap struktur mikro permukaan pelat
implan stainless steel AISI-316L.
2.Mengetahui pengaruh shot peening terhadap kekerasan permukaan pelat
implan stainless steel AISI-316L.
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3.Mengetahui pengaruh shot peening terhadap kekasaran permukaan pelat
implan stainless steel AISI-316L.

1.5. Manfaat Penelitian

Penelitian ini diharapkan dapat menemukan perlakuan shot peening yang tepat
pada bahan plat implan stainless steel AISI-316L sehingga dapat diterapkan dalam
pembuatan implan yang lebih baik dan sesuai dengan standar yang dibutuhkan.



