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BAB III 

METODE PENELITIAN 

 

3.1. Alat dan Bahan Penelitian 

3.1.1. Pembuatan Mesin Shot Peening 

1. Alat  

a. Mesin las listrik 

b. Kunci kombinasi 

c. Gergaji besi 

d. Mesin penekuk plat 

e. Gerinda potong 

f. Mistar 

2. Bahan  

a. Kotak plastik kapasitas 10 liter 

b. Selang kompor gas diameter 15 mm 

c. Plat baja  

d. Spray gun dengan diameter nozzle 5 mm 

e. Mur 

f. Pressure gauge 

g. snapring  

h. Tape 

i. Sealtape 

3.1.2. Proses Perlakuan Shot Peening 

1. Alat  

a. Mesin shot peening 

Shot peening box ukuran 200 mm x 300 mm x 180 mm dengan 

jarak ujung nozzle penyemprot terhadap plat pemegang spesimen 

(holder) sejauh 80 mm, 90 mm, 100 mm, 110 mm, 120 mm. 
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Gambar 3.1  Shot peening box 

b. Kompresor 

 

Gambar 3.2 Kompresor 

c. Stopwatch 

2. Bahan  

a. Stainlless steel AISI 304 
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b. Steel ball diameter 0.7 mm 

                         0,7 mm 

Gambar 3.3 Ukuran diameter steel ball 0,7 

c. Double tape  

3.1.3. Proses Pengujian 

1. Alat  

a. Optical microscope dengan pembesaran 200 x 

 

Gambar 3.4 Alat uji struktur mikro 
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b. Mikroskop optik dengan perbesaran 30x 

 

Gambar 3.5 Alat uji struktur makro 

c. Unit kompresor 

d. Alat pengujian kekasaran (MR-110) 

 

Gambar 3.6 Alat uji kekasaran 
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e. Alat pengujian kekerasan (Vickers hardness) 

 

Gambar 3.7 Alat uji kekerasan 

f. Alat pengujian ketebalan plat sampel (mikro meter sekrup) 

 

Gambar 3.8 Alat uji ketebalan 

g. Mistar 

h. Gergaji 

i. Gerinda potong 

j. Mesin poles (gerinda) 
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k. Kamera digital 

l. Alat tulis 

m. Batu gerinda potong 

2. Bahan  

a. Plat stainless steel AISI 304 sampel ukuran 20 mm x 15 mm x 4 

mm 

b. Batu gerinda potong 

c. Ampelas dengan mesh nomor 600, 1000, 1500,2000  

d. Pasta poles logam 

e. Alkohol 70% 

f. Kain 

3.2. Variabel Penelitian 

 pada penelitian kali ini mengggunakan variabel jarak  penembakan shot 

peening, 80 mm, 90 mm, 100 mm, 110 mm, 120 mm. Durasi penyemprotan tiap 

spesimen adalah selama 10 menit dan tekanan penyemprotan tiap spesimen 

dipertahankan pada 6 bar. Proses shot peening dan pengujian dilakukan pada plat 

stainless steel AISI 304 dengan dimensi 20 mm x 15 mm x 4 mm. 

3.3. Tahap Penelitian 

3.3.1. Proses pembuatan plat sampel 

 Plat sampel dibuat dari baja tahan karat (stainless steel) AISI 304 dengan 

menggunakan ukuran 20 mm x 15 mm x 4 mm. Plat sampel dipotong 

menggunakan gerinda potong dan gergaji besi. Sebelum dilakukan perlakuan shot 

peening, permukaan plat sampel diampelas terlebih dahulu menggunakan kertas 

ampelas dengan mesh nomor 600, 1000, 1500, 2000. Tujuan dari pengampelasan 

permukaan plat sampel adalah untuk memastikan bahwa setiap plat sampel 

memiliki kondisi awal yang sama. Selanjutnya, plat sampel stainless steel AISI 

304 diberi kode inisial pada sisi yang tidak diamplas. Kode inisial ini disesuaikan 

dengan variabel yang digunakan dalam proses shot peening. 
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Gambar 3.9 Plat sampel 

3.3.2.  Proses pembuatan mesin shot peening  

Mesin shot peening dalam penelitian ini merupakan desain ulang 

(redesign) dari peneliti sebelumnya (Sunardi, 2013). Peneliti hanya melakukan  

sedikit perubahan di antaranya . 

1. Perubahan pemegang spesimen (specimen holder). 

2. Perubahan jarak nozzle dengan pemegang spesimen  

3. Penambahan air filter pada dinding atas kotak shoot peening sehingga 

dapat memperbaiki sirkulasi udara pada saat shot peening berlangsung.  

4. Penambahan pressure gauge pada spray gun sehingga tekanan 

penyemprotan dapat dikontrol dengan baik. 

5. Perubahan diameter selang steel ball menjadi lebih besar, yaitu 

menjadi diameter 10 mm. 

Proses perakitan mesin shot peening dimulai dengan merakit kerangka 

baja sesuai dimensi kotak plastik shot peening. Perakitan kerangka 

baja dilakukan dengan menggunakan mesin las listrik. Pada kerangka 

baja tersebut, specimen holder dipasang mulai dari jarak 80 mm, 90 

mm, 100mm 110 mm, dan 120 mm dari ujung nozzle. Specimen holder 

ini didesain sebagai dudukan spesimen saat proses shot peening 

berlangsung. 

Selanjutnya, perakitan selang steel ball dilakukan dengan melubangi sisi 

samping bawah kotak shot peening dan merakitnya dengan baut nozzle. 
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Sedangkan perakitan spray gun dilakukan dengan melubangi bagian pusat 

(center) dari penutup kotak shot peening dan merakitnya dengan snap ring. 

3.3.3. Proses Shot Peening  

Proses perlakuan shot peening dilakukan dengan menyemprotkan steel 

ball bertekanan tinggi ke permukaan spesimen. Berikut ini adalah langkah-

langkah dalam proses shot peening.  

1. Menghidupkan kompresor sampai tangki terisi udara dengan tekanan 

diatas 6 bar.   

2. Memasukkan steel ball berdiameter 0,7 mm ke dalam shot peening box. 

3. Memasang plat sampel dengan jarak 80 mm  pada pemegang spesimen 

dengan double tape dan memastikannya agar benar-benar terpasang 

dengan baik. 

4. Menggunakan alat keselamatan kerja seperti masker, sarung tangan dan 

kacamata pelindung. 

5. Melakukan proses shot peening plat  selama 10 menit dengan tekanan 

penyemprotan dipertahankan pada  6 bar.  

6. Jika tekanan penyemprotan kurang dari 6 bar maka penyemprotan di 

hentikan dulu hingga tangki kompresor terisi kembali. 

7. Melanjutkan proses penyemprotan pada variasi jarak yang sudah 

disesuaikan. 

  

Gambar 3.10 Proses shot peening 
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3.3.4.  Proses pengujian  

1. Pengamatan struktur mikro permukaan 

a. Bagian yang diuji adalah penampang melintang sampel. 

b. Sampel dicetak bersama resin yang telah dicampur katalis untuk 

memudahkan dalam memegang sampel.  

c. Sampel diampelas untuk menghaluskan penampang melintang sampel dan 

membersihkan dari sisa resin dengan amplas nomor kecil sampai besar 

secara bertahap, yaitu  600, 1000, 1500 dan 2000.  

d. Sampel dipoles dengan kain beludru dan autosol untuk mengkilapkan 

penampang melintang sampel sehingga mudah terlihat.  Sampel di-etsa 

menggunakan cairan etsa, untuk baja AISI 316L menggunakan 

Hidrocloric Acid (HCl) dan Nitrid Acid (HNO3) dengan perbandingan 1:1.  

e. Struktur mikro dilihat dengan mikroskop pada alat Wrexham, U.K. 

Ltd., kemudian hasil pengamatan struktur mikro disimpan dalam 

bentuk gambar.  

2. Pengamatan foto makro permukaan 

1. Bagian yang diuji adalan bagian permukan sampel. 

2. Foto makro dilihat dengan mikroskop  merk olympus, kemudian hasill 

pengamatan foto makro disimpan kedalam bentuk gambar. 

3. Pengujian kekasaran permukaan 

1. Bagian yang diuji adalah bagian permukaan dari sampel. 

2. Sampel  diukur kekasarannya menggunakan alat MR 110 sebanyak 4 

kali pada bagian permukaan secara merata. 

3. Data hasil uji kekasaran disimpan dalam bentuk gambar. 

4. Data yang diambil adalah parameter nilai Ra. 

4. Pengujian kekerasan  

a. Bagian yang diuji adalah penampang melintang dari sampel. 

b. Sampel dicetak bersama resin yang telah dicampur katalis untuk 

memudahkan dalam memegang sampel.  
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c. Sampel diamplas untuk menghaluskan penampang melintang sampel dan 

membersihkan dari sisa resin dengan amplas nomor kecil sampai besar 

secara bertahap, yaitu  600, 1000, 1500 dan 2000.  

d. Sampel dipoles dengan kain beludru dan autosol untuk mengkilapkan 

penampang melintang sampel sehingga mudah terlihat mikroskop.  

e. Metode pengujian digunakan adalah metode vickers. 

f. Alat yang digunakan adalah shimadsu hmf-m3. 

g. Pada penelitian ini besar gaya yang digunakan adalah 200 gf dan 

durasi penekanan indentor selama 5 detik untuk setiap titik.  

h. Hasil pengujian diambil dari data diagonal horizontal dan diagonal 

vertikal alat uji kekerasan Vickers. 

5. Pengukuran ketebalan 

1. Ketebalan diukur dengan menggunakan mikrometer sekrup. 

2. Untuk pengukuran ketebalan setiap spesimen dilakukan pada 3 titik 

yangdiambil secara acak. 

3.3.5. Proses pengolahan data 

1. Data kekasaran permukaan, kekerasan permukaan, kekerasan mikro dan 

ketebalan plat dimasukkan ke dalam program Microsoft Office Excel 2010 

untuk mendapatkan nilai rata-rata, grafik perbandingan, nilai error bar, 

dan nilai standar deviasi (penyimpangan) dari setiap parameter. 

2. Hasil pengamatan struktur mikro permukaan dianalisis secara kualitatif 

dan kuantitatif untuk mendapatkan kesimpulan yang akurat. 

3.4. Diagram alir penelitian 

Diagram alir penelitian (Gambar 3.11) merupakan sebuah diagram yang 

dibuat untuk menggambarkan langkah-langkah penelitian dengan simbol-simbol 

grafis. Diagram ini menyatakan urutan proses untuk menampilkan langkah-

langkah yang disimbolkan dalam bentuk tertentu, beserta urutannya dengan 

menghubungkan masing-masing langkah tersebut menggunakan tanda panah. 

Metode penelitian ini berawal dari studi literatur, melakukan hipotesis (dugaan 

awal), melakukan proses penelitian, melakukan pengumpulan data, melakukan 

analisis, membuat kesimpulan, dan diakhiri dengan menyusun laporan hasil 
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penelitian. Berikut ini diagram alir yang menggambarkan kegiatan penelitian 

untuk mengetahui pengaruh perlakuan shot peening terhadap karakteristik 

permukaan material stainless steel AISI 304. 

 

  

  

Gambar 3.11 Diagram alir penelitian 


