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ABSTRAK

Pellat baja ASTM A36 adalah baja karbon reindah yang meimiliki kek uatan yang baik dan juga
ditambah deingan sifat baja yang bisa diubah beintuk menggunakan mesin dan juga dilakukan
pengelasan. Baja yang dilas akan mengalami perubahan perbedaan ukuran butir yang berakibat
timbulnya daerah anoda dan katoda yang merupakan potensi terjadinya korosi. Penelitian ini bertujuan
untuk mengkaji perilaku korosi yang pada baja ASTM A36 yang telah dilas menggunakan pengelasan
SMAW dengan variasi arus pengelasan didalam medium NaCl selama 7 hari. Untuk mempelajari
sifat korosi hasil las baja ASTM A36, disiapkan 20 buah benda uji yang telah dilas dengan 5 variasi
arus pengelasan yaitu 60 A, 70 A, 80 A, 90 A dan 100 A. Korosi diukur sesuai standar ASTM G31-72
dengan metode weight loss. Hasil Penelitian menunjukkan bahwa arus pengelasan yang paling efesien
adalah pada arus pengelasan 80 A dengan rata-rata laju korosi 19,4710 mpy. Laju korosi paling tinggi

terdapat pada sampel arus pengelasan 100 A dengan rata rata laju korosi 29,8157 mpy.
Kata Kunci : ASTM A36, SMAW, NaCl, Weight Loss, Korosi

ABSTRACT

ASTM A36 Steel plate is a component that has good strength and also coupled with the
properties of steel that can be machined and also welded. Welded steel will experience changes in
grain size differences which result in the emergence of anode and cathode areas which are
potential for corrosion. This study aims to examine the corrosion behavior of ASTM A36 steel
which has been welded using SMAW welding with variations welding current in seawater
medium for seven days. To study the corrosion properties of ASTM A36 steel welds, 15 specimens
were welded with 5 variations of welding current, namely 60 A, 70 A, 80 A, 90 A and 100 A.
Corrosion was measured according to ASTM G31-72 standard with weight loss method. The
results showed that the most efficient welding current was at a welding current of 80 A with an
average corrosion rate of 19, 4710 mpy. The highest corrosion rate was found in the welding
current sample of 100 A with an average corrosion rate of 29,8157 mpy.
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PENDAHULUAN

Pelat baja ASTM A36 adalah baja karbon rendah yang memiliki kekuatan yang baik dan
juga ditambah dengan sifat baja yang mudah diubah bentuk menggunakan mesin dan juga
dilakukan pengelasan. Plat baja ASTM A36 juga dilakukan pelapisan galvanish maupun
coating untuk memberikan ketahanan terhadap korosi. Plat baja ASTM A36 dapat digunakan
untuk berbagai macam aplikasi, tergantung pada ketebalan plat dan juga tingkat ketahanan
korosinya. Beberapa produk yang menggunakan plat jenis ini seperti konstruksi bangunan,

tanki, maupun pipa (Hasan & J Material Sci, 2016).

Octaviani siregar, 2022 melakukan penelitian tentang Analisis Laju Korosi pada
Sambungan Las Baja ASTM A36 Menggun akan Metoder SMAW dengan Variasi Arus
Pengelasan dalam Medium Air Laut. Dilakuk an penguji an skala laboratorium dengan
menggunakan baja jenis ASTM A36 yang sudah dilas menggu nakan metode Shielded Metal
Arc Welding (SMAW) dengan variasi arus pengelasan yang berbed a pada media uji air laut
menggun akan penguji an weightloss. Hasil peneli tian ini, diperoleh hasil korosi paling rendah
pada arus pengelasan 70 Ampere. Di mana terdapat peirbedaan laju korosi yang jauh antara 60
Ampere dengan 70 Ampere. Faktor utama dari permasalahan diatas yaitu dari hasil
pengelasannya. Ada banyak faktor yang mempengaruhi baik tidaknya mutu las-lasan,
terutama las kabit yaitu kea hlian/pengalaman dari welder yang kurang, bahan penambah atau
filler met al yang digunakan tidak ses uai.

Oleh karena itu penelitian ini bertujuan untuk mengetahui seberapa jauh peingaruh
pengelasan dengan variasi arus terhadap laju korosi pada sambun gan plat baja di lambung
kapal. Untuk mencapai tujuan tersebut pada penelitian ini dilakuk an penguji an skala
laboratorium dengan meinggunakan plat baja ASTM A36 vyang sudah dilas menggunak an
metode Shielded Metal Arel Welding (SMAW) dengan variasi arus peingelasan yang berbeda

pada media uji NaCl menggun akan pengujian weight loss.
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METODOLOGI

Proses preparasi sampel baja A36 dimul aidengan mengamplas pel at baja menggunakan
gerinda amplas dengan uk uran grid 80 dan gerinda sleed. Pen gamplasan dilakukan sampai
permukaan pelat baja mengkilap yang bertyj uanuntuk men ghilangkan lapisan coating yang
mel apisi permukaan baja A36. Setelah dilakukan pengamplasan sampel dipotong den gan
ukuran 30 mm x 30 mm x 4 mm dan dilakukan pengelasan dengan variasi arus pengel asan 60
Ampere, 70 Ampere, 80 Amper e, 90 Ampere dan100 Ampere.. Pengamplasan ini bertujuan
untuk men ghilangkan lapisan oksida yang ber ada dipermukaan sampel . Material yang telah
disiapkan akan dilakukan pengelasan dengan metode Shielded Metal Arc Welding (SMAW)
dengan elektroda E6 013 yang men gacu padaAmerican Weldi ng Society (AWS). Permu kaan
sampel yang sudah dilas lalu digerinda, pada saat penggerindaan dilakukan dengan
penekanan yang sangat kecil agar tidak terjadi perubahan kondisi akibat panas yang
ditimbulkan. Logam las tersebut dipotong dengan gerinda untuk pengujian Kkorosi,
selanjutnya sampel dihalus kan dengan kertas amplas. Setelah itu sampel dibersihkan dengan
etanol untuk menghilangkan pengotor yang melekat dan dikeringkan ditimbulkan (Ali dan
Thalib, 2016).

Persiapan media korosi. Larutan yang digunakan sebagai media korosi adabh NaCl
yang digun akan seb agai medium korosif. Masing masing sampel hasil las ditimbang untuk
mengetahui berat awal menggun akan timbangan digital. Sampel yang telah dipreparasi dan
dipotong hasil las nya serta sudah dibersihkan, lalu dicelupkan ke dalam media korosi yang
telah disiapkan sebelum nya. Sampel direndam sel ama 7 hari. Seti ap wadah diberi label agar
memudahkan saat pendataan. Sampel yang telah direndam selama tujuh hari dibersihkan dan
dikeringkan. Sampel terseb ut diangkat dari wadah perendaman kemudian dicuci dengan
aset ondan dikeringkan. Setiap sampel lalu ditimbang menggun akantimbangan digital untu k

menget ahui perubahan massa akhir setel ahdilakukan pengujian korosi.

Penghitungan laju korosi dilakukan dengan menghitung pengurangan massa
menggunakan metode kehilangan berat (weight loss) menggunakan rumus yang sesuai
dengan ASTM G31-72 yaitu :
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CR =XkW
DAT
Keterangan :

CR: Laju Korosi (mpy)

W : Berat Hilang (gr)

K : Konstanta (3,45 x 10°)
A Luas Permukaan (cn?)
T : Waktu Per endaman (jam)
D : Densitas (gram/cm®)

PEMBAHASAN

Sampel Baja ASTM A36 telah sel esai dilas dengan variasi arus pengelasan,
sebelumnya telah dihaluskan dengan kertas amplas untuk menghilangkan lapisan oksidanya.
Menurut ASTM G31-72 perendaman sampel men ggunakan wadah plastik. Penggunaan
plastik dikarenakan sifat plastik yang inert sehingga menghindari reaksi antara sampel,
larutan peren daman dengan wadah perendaman. Sampel yang tel ah direndam di wadah
perendaman sebelumnya sudah mel ewati proses preparasi. Sebelum dan setelah perendaman
dilakukan penimbangan ber at sampel dangambar visual sampel.

(d) ©)

Gambar 1.1 Larutan Seb elum Peren daman

(8) TH 60A; (b) 7H 70A; (c) TH 80A; (d) TH 90A; () 7H 100A
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Pada gambar 1.1 merupakan proses perendaman sampel baja A36 di dalam medium
NaCl. Terlihat bahwa kondisi larutan masih jernih hal ini disebabkan karena belum ada
produk korosi yang terbentuk. Ketika baja dimasukkan kel dalam media korosi dan direndam
selama beberapa hari, maka akan dihasilkan produk korosi. Produk korosi ini akan merub ah
warna larutan menjadi oranye. Berikut adalah sampel yang telah direndam pada medium

NaCl sellama 7 hari.

©) (d)

)

Gambar 1.2 Larut anSet elah Perendaman

(8) A 7H 60A; (b) A 7TH 70A; () A TH 80A; (d) A 7H 90A; (€) A 7H 100A
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Pada gambar 1.2 merupakan sampel yang telah direndam sel ama 7 hari dan sud ah
terben tuk produk korosi. Pada gambar di atas dapat dilihat produk korosi berwarna oranye.
Warna yang dihasilkan merupakan proses oksidasi sampel baja yang terbentuk di permukaan
baja. Produk korosi yang dihasilkan Fe20s (Fer ri Hidroksida). Secara visua | dapat dilihat
bahwa korosi yang terbentuk paling sedikit pada sampel A 7H 60A dan paling banyak pada
sampel A 7H 100A. Hal ini disebabkan karena semakin besar arus pen gelasan yang
digun akan maka laju korosinya akan semakin besar. Pada saat pengelasan terjadi proses
masuknya panas pada sambungan las. Hal tersebut menyebabkan ter jadinya perbedaan
ukuran but ir yang mana sem akin besar ukuran butirnya maka daerahanoda dan katoda yang
dihasilkan semakin luas. Daer ah katoda dan anoda mer upakan salah satu penyebab korosi
(Ali dan Thalib, 2016).

Gambar pada sampel diambil men ggunakan kamer a handphone. Pengambilan gambar
dilakukan pada saat sampel sebelum diberi per lakuan uji korosi dengan variasi arus
pengelasan dan sampel set elah diberi perlakuan uji korosi dengan variasi arus pengel asan.
Hal ini bertuyjua n untuk melihat perbandingan antara sampel sebelum dan sesudah
peren daman. Berikut adalah gambar sampel sebelum dan ses udah perendaman dengan variasi

arus pengelasan.

Gambar 1.3 Visual Sampel Sebel umPer en daman
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@ TP; (b) 60A; (c) 70A; (d) 80A; (e) A; (f) 100A.

Foto awal sampel dapat dilihat pada Gambar 1.3 Pada permukaan spesimen belum
ter lihat adanya produk korosi karena belum ada pengaruh dari lingkungan korosif. Sampel
yang telah terpen garuhi oleh lingkungan korosif akan terdapat warna oranye pada
permukaannya. Berikut adalah sampel yang telah direndam pada medium air laut selama 7

hari.

@) (b)
(© (d)

©)

Gambar 1.4 Visua | Sampel Set elah Per endaman
@ A TP; (b) A 60A; (c) A 70A; (d) A 80A; (e) A90A; (f) A 100A.

Pada gambar 1.4 merup akan foto spes imen yang tel ah direndam selama 7 hari dalam
larut ankorosif yaitu air laut . Pada permukaan spesimen yang tidak ada perlakua n pengel asan
ter lihat bahwa produk korosinya paling sedikit, sedangkan spesimen dengan perlakuan
pengel asan terlihat jel as bahwa sem akin tinggi arus pengelasan maka produk korosinya
semakin banyak. Sampel dengan arus pengelasan 80 Amper e terlinat bahwa produk
korosinya paling sedikit dibandingkan variasi arus lainnya. Hal ini bisa diseb abkandari hasil
pengel asannya yang kurang sem pur na. sampel 80 Amper e tidak memiliki cacat pengel asan
sedangkan pada arus pengel asan 60 Ampere, 70 Ampere, 90 Amper e dan 100 Ampere

ter dapat cacat las.
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Hasil Analisis Laju Korosi dengan Metode Weight Loss. Pengujian laju korosi
dilakukan dengan cara meren dam sampel selama 7 hari didalam medium korosif untuk
menentukan besar massa yang hilang. Sebelum dilakukan perendaman, berat awal sampel
dihitung terlebih dahulu. Setelah proses perendaman seleisai, sampel diangkat lalu dibersihkan
deingan sikat besi dan aceton. Sampel yang sudah bersih ditimbang untuk mengetahui berat
akhir.

Gambar 1.5 Timbangan Analitik
Perhitungan laju korosi dilakuk an dengan cara men ghitung sel isih antara berat awal
dengan berat akhir sampel setel ahdilakukan perendaman. Data perhitungan laju korosi dapat
dilihat pada Tabel 1.1 berikut :
Tabel 1.1 Data Perhitungan Laju Korosi

Arus AW Laju Raltz_[lata
Sampel | Pen gelasan | Wo (gr) | Wi (ar) Korosi U
(Amper e) (an (moy) Korosi
(mpy)
1 60 A 52,6594 | 52,4650 | 0,1944 | 18,1395
2 60 A 47,9183 | 47,6948 | 0,2235 | 20,8550 | 21,9677
3 60 A 48,5016 | 48,2707 | 0,2309 | 21,5455
4 60 A 51,4547 | 51,1618 | 0,2929 | 27,3308
5 70 A 47,3603 | 47,0404 | 0,3232 | 30,1582
6 70 A 46,4408 | 46,1655 | 0,2753 | 25,6886 | 26,9541
7 70 A 47,2227 | 46,9520 | 0,2707 | 22,2593
8 70 A 53,3264 | 53,0080 | 0,3184 | 29,7103
9 80 A 46,2940 | 46,0762 | 0,2178 | 21,3930
10 80 A 47,8080 | 47,6167 | 0,1913 | 17,8504 | 19,4710
11 80 A 48,1405 | 47,9599 | 0,1806 | 17,7391
12 80 A 54,4291 | 54,1883 | 0,2408 | 20,9017
13 90 A 49,6086 | 49,3678 | 0,2408 | 22,4693
14 90 A 47,2921 | 47,0671 | 0,225 | 21,6123 | 21,2457
15 90 A 54,1647 | 53,9217 | 0,243 | 22,6746
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16 90 A 52,9053 | 52,7002 | 0,2051 | 18,2266
17 100 A 52,4755 | 52,1490 | 0,3265 | 30,4661
18 100 A 54,8127 | 54,4779 | 0,3348 | 31,2406 29,8157
19 100 A 53,1515 | 52,8366 | 0,3149 | 30,2476
20 100 A 53,9019 | 53,5946 | 0,3073 | 27,3088
p 29,8157
30 7 26,9541
25 1 21,9677 21,2457
= 19,471
g 20
8 15 -
2
2, 10 1
S
5 -
0 T T T T T T T T T T T T T T T T T T 1
60A 70A 80A 90A 100A
Variabel Arus (A)
M Rata-rata Laju Korosi (mpy)

Gambar 1.6 Grafik Hasil Uji Korosi

Pada gambar 1.6 di atas, men unjukkan grafik laju korosi ber dasarkan tabel tabel 1.1
menunjukkan bahwa ada pengaruh penambahan bes ar arus pengel asan terhadap laju korosi.
Nilai laju korositerendah pada arus pengel asan 80 Ampere sebesar 19,4710 mpy dan yang
paling tinggi seb esar 29,8157 mpy pada arus pengelasan 100 Ampere. Sec ara teori
seharus nya laju korosi paling rendah ber ada pada arus pengel asan 60 Ampere. Tet api pada
penelitian ini, hasil korosi paling rendah pada arus pengelasan 80 Ampere. Di mana ter dapat
perbedaan laju korosi yang jauh antara 60 Ampere dengan 100 Amper e. Faktor utama dari
permasalahan diatas yaitu darihasil pengelasannya. Ada banyak faktor yang mem pengaruh i
baik tidaknya hasil las-lasan, ter utama las kabit yaitu keahlian/pengalaman dari wel der yang
kur ang, bahan penambah atau filler metal yang digun akan tidak ses uai, sehin gga bahan
penambah dan logam induk tidak mengikat, panas yang digun akan pada saat pengel asan tidak
ses uai yang ber akibat logam penambah tidak sepenuhnya memenuh i daer ahyang akan dilas.
Cacat las bisa ber ada pada daerah sekitar permuk aan hasil las-lasan maup un daerah diten gah-

tengah hasil las. Sehingga pada penelitian ini, proses pengelasan belum terlaksanakan dengan
baik.
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KESIMPULAN
Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan, disimpulkan bahwa:

1.Pen ingkatan arus pengelasan dapat merubah ukuran butir dari suatu material dan

men ingkatkan laju korosinya.

2.Arus pengelasan yang men ghasilakan laju korositeren dahyaitu 80 Ampere dengan rata rata
laju korosiseb esar 19,4710 mpy.

3.Pengelasan berpen garuh terhadap morfologi permukaan sampel vyaitu pada daerah Base
Met al, Weld Metal dan HAZ (Hea t Effect ed Zone).
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