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RINGKASAN 

 
Rohmad Darmawan, Jurusan Teknik Mesin, Fakultas Teknik, Universitas Brawijaya, 

Januari 2017, Pengaruh Sudut Lengkungan pada Proses Shot peening terhadap Kekerasan 

dan Laju Korosi AISI 316L Stainless Steel, Dosen Pembimbing: Teguh Dwi Widodo dan 

Rudianto Raharjo. 

 

Dalam dunia industri, teknologi dan kesehatan  mulai  mempertimbangkan  material 

dengan daya tahan terhadap korosi yang tinggi, kuat dan ringan. Salah satu contohnya 

adalah Stainless steel 316L. Penggunaan Stainless steel 316L sedang dikembangkan dan 

digunakan dalam bidang kesehatan sebagai bahan implan tulang (Bone Plate). Stainless 

steel (SS) sangat sering digunakan pada ilmu  biomedik karena mempunyai ketahanan 

korosi yang tinggi dan sangat cocok untuk bahan implan. Salah satu logam yang dapat 

digunakan dalam penyambungan tulang patah adalah  SS AISI 316L. Shot peening 

merupakan metode perlakuan permukaan dengan bola-bola baja dengan kecepatan tinggi 

secara terus menerus, sehingga menghasilkan deformasi plastis, pengerasan regangan dan 

tegangan sisa tekan pada material yang akan meningkatkan sifat mekanik material.  Sudut 

lengkungan akan mengurangi tegangan sisa dari proses shot peening. 

Tujuan dari penelitian ini adalah mengetahui pengaruh sudut lengkungan dari Stainless 

steel 316L yang masih dalam keadaan elastis dengan variasi sudut lengkungan 2
o
,4

o
 dan 6

o
 

terhadap kekerasan dan laju korosi dengan metode shot peening. Proses shot peening pada 

permukaan spesimen SS AISI 316L dengan variasi sudut lengkungan 2
o
,4

o
 dan 6

o
, material 

menggunakan bola baja berukuran 4 mm, tekanan yang digunakan 7 bar, waktu yang 

digunakan 10 menit, dan jarak tembak dengan permukaan benda uji 10 cm. Material SS 

316L setelah dilengkungkan dan di shot peening kemudian diuji kekerasan dan laju 

korosinya. 

Hasil penelitian menunjukan bahwa variasi sudut lengkungan SS AISI 316L dapat  

meningkatkan kekerasan. Kekerasan tertinggi pada sudut 2
o
,4

o
 dan 6

o
 masing-masing 

277.8 HV, 280.6 HV, dan 289.6 HV. Nilai laju korosi semakin menurun membuat 

ketahanan korosinya meningkat.  Ketahanan korosi meningkat dibandingkan dengan raw 

tanpa perlakuan shot peening dengan nilai laju korosi 0.16575 mmpy, peningkatan 

tertinggi sesuai sudut lengkungan 2
o
,4

o
 dan 6

o
 masing-masing adalah 0.0040255 mmpy, 

0.00068076 mmpy, 0.000375045 mmpy. 

 

 

Kata kunci: Shot peening, Sudut lengkungan, Perlakuan permukaan, Stainles steel AISI 

316L 
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SUMMARY 

Rohmad Darmawan, Department of Mechanical Engineering, Faculty of Engineering, 

Brawijaya University, January 2017, The Effect Arch Angle in Shotpeening Process on 

Hardness and Corrosion Resistance of AISI 316L Stainless Steel, Supervisor: Teguh Dwi 

Widodo and Rudianto Raharjo. 

 

 In the world of industry, technology and health began to consider the material 

with corrosion resistance is high, strong and lightweight. One example is stainless steel 

316L. The use of stainless steel 316L are being developed and used in the health field as a 

bone implant material (Bone Plate). Stainless steel (SS) is very often used in biomedical 

science because it has high corrosion resistance and is particularly suitable for implant 

materials. One of the metals that can be used in a broken bone grafting is SS AISI 316L. 

Shot peening is a method of treatment of the surface with steel balls at high speed 

continuously, resulting in plastic deformation, strain hardening and residual stress in the 

press material that will improve the mechanical properties of the material. Angle of 

curvature will reduce the residual stress of shot peening process. 

 The purpose of this study was to determine the effect of the curvature of the 

corner of stainless steel 316L are still in a state of elastic with arch angle variation 2
o
, 4

o
 

and 6
o
 against violence and corrosion rate with the method of shot peening. Shot peening 

process on the surface of AISI 316L SS specimens with arch angle variation 2
o
, 4

o
 and 6

o
, 

using material measuring 4 mm steel balls, the pressure used 7 bar, time used 10 minutes, 

and a firing range with the surface of the specimen 10 cm. Material 316L SS after shot 

peening is curved and then tested hardness and corrosion rate. 

 The results showed that the variation of the angle arch AISI 316L SS can 

increase violence. The highest hardness at an angle 2
o
, 4

o
 and 6

o
 respectively 277.8 HV, 

HV 280.6, and 289.6 HV. Values corrosion rate decreases create increased corrosion 

resistance. Increased corrosion resistance compared with the untreated raw shot peening 

with a value of 0.16575 mmpy corrosion rate, the highest increase in accordance arch 

angle 2
o
, 4

o
 and 6

o
 respectively 0.0040255 mmpy, 0.00068076 mmpy, 0.000375045 mmpy. 

 

Keywords: Shot peening, angle of curvature, surface treatment, Stainless steel AISI 316L 

 

 

 

 


