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ABSTRAK 

Ada salah satu cara yang cepat dan efektif untuk menghilangkan karat atau korosi ialah 
sandblasting. Sandblastingiadalahisuatu proses pembersihanipermukaan materialidengan 

menggunakan system penyemprotaniudaraibertekananitinggi dan berbagaiimediaiseperti 

pasir, air dan lain-lain bertujuan untukimenghilangkan kontaminasi seperti korosi, cara, 
garam, oli, dan untuk mendapatkan nilai kekasaan yang relative tinggi pada suatu 

permukaan. Proses sandblasting menggunakan specimen plat stainless stel 37 yang 
memiliki dimensi panjang 15 cm x lebar 15 cm dan ketebalan 4 mm dengan varian tekanan 

6 bar, 8 bar, 10 bar dan variasi waktu 8 detik, 12 detik, 14 detik. Dari hasil proses 

sandblastingidilakukan ujiikekasaran pada platibaja ST 37 didapatinilaiiyangipalingitinggi 
kekasarannya padaitekanan 6 baridenganiwaktu 16 detikisebesar 80.6 μm. sedangkan nilai 

kekasaran yangiterendah terdapatipada tekanan 4 bar denganiwaktu 8 detikisebesar 60,3 

μm. i 
Kata kunci :isandblasting, kekasaran, itekanan, iwaktu. 

 
ABSTRACT 

 There is one fast and effective way to remove rust or corrosion, namely sandblasting. 
Sandblasting is a processiof cleaningithe surfaceiof a materialiusing a high-pressureiair 

spray systemiand various media such as sand, air, etc., with the aim of removing 

contamination such as corrosion, rust, salt, oil, and to obtain a relatively high hardness 
valueion aisurface. The sandblasting process uses 37 stainless steel plate specimens which 

have dimensions of length 15 cm x width 15 cm and thickness of 4 mm with pressure variants 
of 6 bar, 8 bar, 10 bar and time variationsiof 8iseconds, 12 seconds, 16 seconds. From the 

results of the sandblastingiprocess, theiroughness test was carried out on the ST 37 steel 

plate, the highest roughness value was obtained at a pressure of 6 bar with a time of 16 
secondsiof 80.6 μm. whileitheilowest roughness valueiis found at a pressureiof 4 bariwith a 

time of 8 seconds of 60.3 μm. 

Keywords : isandblasting, roughness, ipressure, itime.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

Pendahuluan 

Sandblastingwadalah metodeiuntuk membersihkanipermukaan material 

kontaminasiiseperti karat, icat, garam, ioli danilain sebagainyaiatau untuk 
memperolehikarakter profilimaterial baikiuntuk memperkasariatau pun 

memperhalus, imetode iniisering diaplikasikanipada permukaanidengan tujuan 
untukimeningkatkan dayairekat lapisanipada permukaaniyang berbahanidasar 

logam. Prosesiini umunya dilakukanisebelum melakukaniproses pelapisan 
permukaanwmaterial. Metodewpembersihan permukaanwdengan sandblasting 

dilakukanidengan menyemprotkaniabrasive material, ibiasanya berupaipasir silica 
atauistell gritidengan tekananiyang relatifitinggi padaisuatuipermukaan. Selainiitu 

juga tujuanidari pembentukaniprofil kekasaraniini adalahiuntuk perekatilapisan 
agaridapat tercapaiitingkat perekataniyang baikiantara permukaanimetalidengan 

bahanipelindung. 
Abrasivewadalah bahanwyang digunakanwuntuk membersihkanwdan 

mengarahkanipermukaan. Bahanidengan menggunakanitekanan yangitingi dengan 
suatuialat yangisering dikenalidengan blatspotiatau Sandspotiselainikebersihan 

yang diperlukan suatu pelapisan dasar umumya menuntut kekasaran permukaan 
agaridapat merekatidengan baikisehingga dapatimemberikan perekatanidengan 

baikisehingga memberikaniperlindungan yangidiharapkan. Jenis-jenisiabrasive 
diantaranyaiadalah: 

1. Pasir Silica 
2. Pasir steel shot 

3. Steel Grit 
4. Cool Slag 

5. Copper Slag 
6. Almunium Oxide 

7. Silicon Carbide 
Parameteriyang bisa mempengaruhiiproses sandblastingiantara lain: 

1. Ukuranibutir(mesh) 
  Ukuran butiriberkaitan denganibentuk profilipermukaan yangiterbentuk. 

Padaibutiran yangikecil, bentukiprofil permukaaniyang dihasilkanicenderunng 
lebihihalus dibandingkanidengan ukuranibutir yangilebih besar. 

2. Sudutipenyemprotan 
Sudut penyemprotaniadalah besarnyaisudut yangidigunakan dalam 

penyemprotaniantara nozzleidengan bendaikerja yangidisemprotkanisudut yang 
biasawdigunakan dalamwpenyemprotan antaraw60-120° Sudurw90° terhadap 

permukaanimenghasilkan tumbukaniyang palini besar. 
3. Tekananipenyemprotan 

Tekanan penyemprotanimempengaruhi daya dari abrasifoya. Semakinbesar 
tekananiyang digunakan, imaka dayaiabrasifnya jugaisemakinibesar. 

4. Jarakipenyemprotan 
Jarakipenyemprotaniadalah jarak antarainozzle denganibenda kerjaiyang 

disemprot, iJarakipenyemprotan bisaidiatur sesuaiidengan hasiliyangidinginkan. 
5. Waktuipenyemprotan  

Waktu penyemprotan permukaan dapat mempengaruhi kekasaran 

permukaanibendaikerja. Semakinilama penyemprotan, imaka permukaaniyang 
dihasilkanwsemakin kasar. Rentangwwaktu yangwdigunakan ketikawproses 

penyemprotanibiasanya didasarkanipengalamanioperator. 



 

3 

 

Kekasaranipermukaan 
Kekasaranipermukaaniadalah penyimpangan rata-rata aritmetikidariigaris 

rata-rataipermukan dalamiduniaiindustry, permukaanibenda kerjaimemilikiinilai 
kekasaranipermukaan yangiberbeda, sesuaiidengan kebutuhanidari penggunaan 

alatitersebut. Pada nilaiwkualitaswkekasaranwpermukaan terkecilwdimulai dari 
penggunaanialat tersebutiPada nilaiikekasaran permukaaniterdapat bebrapaikriteria 

nilaiikualitas (N) yangiberbeda, dimanainilai kualitasikekasaran permukaanitelah 
diklarifikasiioleh ISOinilai kualitasikekasaran permukaaniterkecil dimulaiidari NI 

yangimemiliki nilaiikekasaran permukaan (Ra) 0,002 um 
 

Metode 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 
 

 
Gambar 1. Diagram Alir Penelitian 

 
Untuk mempermudah penulisan dari tugas akhir ini, maka langkah yang digunakan 

sebagai berikut : 
Studi Literatur 

 Padaitahap studiiliteratur iniidilakukan untukimelakukan wawasanidan 
pegetahuanitentang tugasiakhir. Padaitahap iniijuga dilakukaniobservasiilapangan 

di perusahaan sandblasting. Sedangkan studi lapangan dilakukan untuk 
mendapatkanidata yangidibutuhkan padaitugasiakhir. Untukipenambahan literature 
dilakukanidengan melakukanikajian terhadapijurnal-jurnal ilmiahiyangiberakaitan 

dan penelitianisebelumnya yangiberhubungan dengani tugasiakhir. 
StudiiLapangan 
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Studi lapangan dilakukan dengan melakukan riset dan mencari contoh-
contoh penelitian dan mengunjungi perusahaan untuk mencari tambahan materi dan 

informasi dari penelitian. Untuk penambahan literatur dilakukan dengan cara 
menkaji jurnal-jurnal ilmiah yang berhubungan dengan penelitian uji kekasaran. 

Persiapan Peralatan dan Bahan 
Mempersiapkan pelaralatan untuk melakukan sandblasting meliputi: 

1. Peralatan yang digunakan untuk melakukan proses uji sandblasting 

a. Alati 

Tabel 1. Nama-nama alat 

No Nama Alat 

1 Kompresor 

 

 
 

 
 

 
 

2 Nozzle 

 
 

 
 

 
 

 
 

3 Blast pot 

 

 
 

 
 

 
 

 

4 Selang 

 

 
 

 
 

 
 

 

5 APD 
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6 Stopwatch 
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Elcometer 

122 testex® 
Replica 

Tape 

 

 

b. Bahan  

Tabel 2. Nama-nama Bahan 

No Nama Bahan 

1 
Material ukuran 15 cm x 

15 cm tebal 4 mm 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

2 Steel grit SAE J444 G-25 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
Proses Sandblasting 

 Dari penyemprotan ini pembangkitan udara bertekanan (kompresor) 
kemudian udara bertekanan tersebut dilewatkan melalui pipa atau selang. Selang 

tersebutimenujuitabung pasiriabrasive (steeligrit) setelahiitu selangidilewatkan 
langsungimenujuinozzle. Akhirnyaidari ujunginozzle dihasilkaniudaraibertekanan 

dan ipasiriabrasive (steeligrit) menimbulkanitumbukan yangwakanimengkikis 
kotoraniyang melekatidan memberikanipermukaan baraipada bendaikerja platibaja 

STi37. 
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Gambar 2. Diagram alir proses sandblasting 
Variable Tekanan dan Waktu 

 Variable tekanan dan waktu yang digunkana dalam proses sandblasting 
menggunakan tekanan 4 bar, 5 bar, 6 bar dengan waktu yang digunkan 8 detik, 12 

detik dan 16 detik 
                                      Tabel 3. Variabel pengujian 

No Tekanan Waktu 

1 4 bar 8 detik 

2 5 bar 12 detik 

3 6 bar 16 detik 

PengujianiKekasaran 

Dengan menggunakan alat Elcometer 122 Testex® Replica Tape, pengujian 
kekasaran dilakukan. Replicaitape0 iniimemiliki “emulsionifilm of 0microcospic 

bubbles” yangimenempel padailapisan “mylar” setebal050imicron. Replicaitape 
tersebut (bagianiemulsinya) menempelipada permukaan yang di blasting, kemudian 

bendaitumpul digunakaniuntuk menggosokilapisan mylariyang membuatiprofil 
padailapisan emulsi, sepertiiujung pensil (lapisaniemulsi terkompresiiyang 

diinduksiigesekan) sesuaivdengan kekasaranipermukaan. 
Langkah-langkah uji kekasaran : 

1. Spesimen dilakukan proses sandblasting dengan0variasi0tekanani5 bar, 60bar, 
7ibar dan waktu 8idetik, 10idetik, 15idetik. 

2. Setelah proses sandblasting selesai, spesimen di blow dengan angin untuk 
menghilangkan debu bekas dari sandblasting. 

3. Film thickness atau testex press o-film di tempelkan ke permukaan spesimen 
yang di uji. 
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4. Ketebalan film akan dikompresi dengan menggosoknya dengan benda tumpul, 
seperti ujung pensil, di atasnya. Pada lapisan emulsi, puncak pada lembah akan 

menjadiipermukaan setelahiblasting, dan ipuncaknya akanimenjadi lembah. 
Sementaraiitu, lapisanimylar tetapimemiliki ketebalaniyang sama. 

5. Pembacaan kedalaman profil terlihat pada alat elcometer 122 yang dikurangi 
tebal dari film thickness yaitu 50 micron, cara membaca hasil dari elcometer 

122 adalah 127 μm – 50 μm (tebal film thickness) = 77 μm. 

 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

Gambar 3. Elcometer 122 Testex® Replica Tape 
HasiliDaniPembahasan 

HasiliUjiiKekasaran 
Setelahidilakukan prosesisandblasting di dapatidata hasilieksperimenisebagai 

berikut: 
1.Dataihasil eksperimenidengan tekanani4ibar 

 
 

 

 

 

 

 
Gambari4. Hasiliproses sandblastingidengan tekanani4 baridan waktui8idetik. 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 5. Hasil proses sandblasting dengan tekanan 4 bar dan waktu 12 detik. 
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Gambar 6. Hasil prosesisandblasting denganitekanan 4ibar daniwaktu 16idetik. 

Tabel 4. Hasilidata percobaanitekanan 4 bar 

Waktu 
Hasil Pengukuran (μm) 

Mean (μm) 
1 2 3 

8 detik 59 64 58 60,3 

12 detik 64 56 66 62 

16 detik 61 72 64 65,5 

Berdasarkanipada tabel 1.3 didapatkanihasil eksperimen padaitekanan 4 bar 

denganiwaktu 8 detikididapat nilai kekasaranirata-rata 60,3 μm, lalu ipadaitekanan 
4 baridenganiwaktu 12idetik didapatinilai kekasaranirata-rata 62iμm danipada 

tekanan 4 bar dengan waktu 16 detik didapat nilai kekasaran 65,6 μm. 
Terlihatibahwa dariihasil penelitianisandblasting tekanani4 baridengan waktui8 

detik, 12 detik, dan 16idetik denganimemiliki nilaiikekasaran yangiberagam, iakan 
tetapiinilai kekasaranipaling tinggiiterdapat padaitekanan 4ibar denganiwaktu 16 

detik. Haliini disebabkanisemakin lamanya waktuimaka nilaiikekasa-ran akan 
semakinitinggi. 

2. Dariihasil eksperimenidengan tekanani5 bar 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 7. Hasiliproses sandblastingidengan tekanan 5 baridan waktu 8 detik. 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 8. Hasil proses sandblasting dengan tekanan 5 bar dan waktu 12 detik. 
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Gambar 9. Hasiliproses sandblasting denganitekanani5 baridan waktui16idetik. 

Tabel 4. Hasilidata percobaanitekanan 5 bar 

Waktu 
HasiliPengukuran (μm) 

Mean (μm) 
1 2 3 

8 detik 62 74 70 68,6 

12 detik 76 71 63 70 

16 Detik 70 70 79 73 

Berdasarkanipada tabeli1.4 didapatkanihasil eksperimenipada tekanani5 bar 

denganiwaktu 8 detikididapat nilaiikekasaran rata-ratai68,6iμm, laluipadaitekanan 
5ibar denganiwaktu 12idetik didapatinilai kekasaranirata-rata 70 μmidanipada 

tekanani5 bar denganiwaktu 16 detikididapat nilaiikekasaran 73 μm. 
Terlihatibahwa dariihasil penelitian sandblastingitekanan 5 baridengan waktui8 

detik, 12idetik, dan 16 detikidengan memilikiinilai kekasaraniberagam, akanitetapi 
nilaiikekasaranipaling tinggiiterdapatipada tekanan 5ibar dengan waktui16idetik. 

Hal ini disebabkanisemakin meningkatnyaiwaktu makainilai kekasaraniakan 
semakinitinggi. 

3. Data hasil eksperimenidengan tekanan 6ibar 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 10. Hasil proses sandblastingidengan tekanan 6ibar dan waktui8 detik 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 11. Hasiliprosesisandblastingidenganitekanani6 baridan waktui12idetik. 
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Gambar 12. Hasiliprosesisandblasting denganitekanan 6ibar daniwaktu 16idetik. 

Tabel 5. Hasilidata percobaan tekanani6ibar 

Waktu 
HasiliPengukuran (μm) Meani (μm) 

1 2 3 

8 detik 78 75 73 75,3 

12 detik 76 75 80 77,6 

16 detik 83 79 80 80,6 

Berdasarkanipada tabel 1.5 didapatkanihasil eksperimenipada tekanani6ibar 

denganiwaktu 8 detikididapat nilaiikekasaranirata-ratai75,3iμm, lalu padaitekanan 

6ibar dengan waktui12 detikididapat nilaiikekasaran rata-ratai77,6 μm danipada 

tekanani6 baridengan waktu 16idetik didapatinilai kekasaran 80,6iμm. 

Terlihatibahwa dariihasil penelitian sandblastingitekanan 6ibar denganiwaktu 

8idetik, 12idetik, dan 16idetik denganimemiliki nilai kekasaraniberagam, akan 

tetapiinilai kekasaranipaling tinggiiterdapat padaitekanan 6 bar denganiwaktu 

16idetik. Hal ini disebabkanisemakin meningkatnyaiwaktu makainilai 

kekasaraniakan semakinitinggi. 

Dari perbedaan tekanan 4, 5, 6 bar serta waktu 10, 12, 16 detik terlihat 

bahwa hasil nilai kekasaran yang didapat sesuai dengan kekasaran yang diinginkan. 

Hal ini membuktikan bahwa perbedaan tekanan dan waktu penelitian yang 

dilakukan, ternyataisesuaiidengan standartiyang berlaku di perusahaan. 

4. Analisaidata hasilipenyemprotan 

   1. Dataihasilipenyemprotan 

NO KELOMPOK 
KEKASARAN 

(μm) 

MEAN 

(RATA*) 

1 

4 bar 8 detik 

59 

60,333 2 64 

3 58 

4 

4 bar 12 detik 

64 

62 5 56 

6 66 

7 4 bar 16 detik 61 65,666 
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8 72 

9 64 

10 

5 bar 8 detik 

62 

68,666 11 74 

12 70 

13 

5 bar 12 detik 

76 

70 14 71 

15 63 

16 

5 bar 16 detik 

70 

73 17 70 

18 79 

19 

6 bar 8 detik 

78 

75,333 20 75 

21 73 

22 

6 bar 12 detik 

76 

77,666 23 75 

24 82 

25 

6 bar 16 detik 

83 

80,66 26 79 

27 80 

                 Tabel 6. Hasil uji kekasaran bahan plat baja st 37 

2. Grafik data hasil  penyemprotan 

Berikut adalah grafik dari tabel hasil pengujian kekasaran yang sudah dirata-rata: 

1.  Grafik hasil pengujian kekasaran dengan tekanan 4 bar dengan waktu 8, 12 dan 

16 detik. 

 

Gambar 13. Grafik tekanan 4 bar dengan waktu 8, 12 dan 16 detik. 
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Berdasarkan dari grafik diatas hasil kekasaran pada tekanan 4 bar 8 detik 

menghasilkan nilai kekasaran sebesar 60,3 μm, tekanan 4 bar 12 detik 

menghasilkan nilai kekasaran 62 μm, dan pada tekanan 4 bar 16 detik menghasilkan 

nilai kekasaran 65,6 μm. Nilaiikekasaran palingitinggi terdapatipada tekanan 4ibar 

16idetik denganinilaiikekasaran 65,6iμm. 

2. Grafik hasil pengujian kekasaran dengan tekanan 5 bar dengan 8, 12, dan 16 

detik. 

 

            Gambar 14. grafik tekanan 5 bar dengan waktu 8, 12 dan 16 detik. 

Berdasarkan dari grafik diatas hasil kekasaran pada tekanan 5 bar 8 detik 

menghasilkan nilai kekasaran sebesar 68, 6 μm, tekanan 5 bar 12 detik 

menghasilkan nilai kekasaran 70 μm, dan pada tekanan 5 bar 16 detik menghasilkan 

nilai kekasaran 73 μm. Nilaiikekasaran palingitinggi terdapatipada tekanani4 bar 

16idetik denganinilai kekasaran 73iμm. 

Grafik hasil pengujian kekasaran dengan tekanan 6 bar dengan waktu 8, 12, dan 16 

detik. 
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Gambar 15. Grafik tekanan 6 bar dengan waktu 8, 12 dan 16 detik. 

Berdasarkan dari grafik diatas hasil kekasaran pada tekanan 5 bar 8 detik 

menghasilkan nilai kekasaran sebesar 68, 6 μm, tekanan 5 bar 12 detik 

menghasilkan nilai kekasaran 70 μm, dan pada tekanan 5 bar 16 detik menghasilkan 

nilai kekasaran 73 μm. Nilaiikekasaran palingitinggi terdapatipada tekanani4 bar 

16idetik denganinilaiikekasaran 73iμm. 

Dari tiga grafik sebelumnya maka dapat dibuatlah grafik sepeerti dibawah ini 

dengan data dari tiga grafik sebelumnya. 

 

Gambar 16. Kesimpulan dariitiga grafik yang digabungimenjadi satu. 

Dariigrafik diatas dapatidisimpulkan bahwaisemakin tinggi tekanan 

penyemprotan dan lamaiwaktu penyemprotanimaka semakin tinggi pulainilai 

kekasaran yang dihasilkan. nilai kekasaran tertinggi terdapat pada tekanan 6 bar 

dengan waktu lama penyemprotan 16 detik sebesar 80,6 μm. hasil tersebut 

menunjukkan bahwa tekanan penyemprotan dan waktu penyemprotanisangat 

berpengaruh terhadap hasilikekasaran permukaanipada proses sandblasting. Haliini 

disebabkanikarena tumbukanipasir semakinitinggi apabilaitekanan semakinibesar 

energy kineticipartikel semakinibesar sehingga energiiregangan material semakin 

besaripula daniderajat deformasiihasil tumbukanipun semakin besaripula dan 

derajatideformasi hasilitumbukan punisemakin tinggiisehingga semakinibesar 

tekanan penyemprotanimaka kekasaranipermukaan semakinitinggi. Begitu 

pulaidengan waktu penyemprotanisemakin lamaiwaktu penyemprotanimaka 

tumbukanipasir jugaisemakin tinggi danimengakibatkan tingkatikekasarn 

lebihitinggi. 
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Kesimpulani 

Setelah dilakukan analisa hasilipengujian, makaidapat diambilisuatuikesimpulan 

dariipenelitian TugasiAkhir yangidikerjakan daniberikutikesimpulannya : 

1.  Tekananidan waktuipenyemprotan padaiproses sandblastingiberpengaruh 

terhadapwnilai kekasaran, ipermukaan iniwdisebabkan karenaitumbukanipasir 

semakinitinggi apabilaitekanan semakinibesar, energiikinetik partikelisemakin 

besarisehingga energiiregangan materialisemakin besaripula dan derajatideformasi 

hasilitumbukan punisemakin tinggi, sehingga semakin besar tekanan penyemprotan 

makawkekasaran permukaanwsemakin tinggi. Begituwpula denganwwaktu 

penyemprotanisemakin lamaiwaktu penyemprotanimaka tumbukanipasir juga 

semakinitinggi danimengakibatkan tingkatikekasaran lebihitinggi. 

2.  Kombinasiiantara tekananidan waktuipenyemprotan menghasilkaninilai 

kekasaranipaling tinggiiadalah padaitekanan 6ibar denganiwaktu 16 detikisebesar 

80,6iμm. Sedangkaninilai kekasaranipaling rendahipada tekanani4 barwdengan 

waktui8 detikisebesar 60,3iμm. 
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