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ABSTRAK

Korosi merupakan salah satu penyebab utama kerusakan pada baja yang
digunakan di lingkungan laut akibat adanya kandungan ion klorida yang bersifat
korosif. Baja ASTM A36 adalah material yang banyak digunakan pada bidang
konstruksi dan perkapalan karena memiliki sifat mekanik yang baik dan biaya yang
relatif ekonomis, namun memiliki ketahanan korosi yang rendah sehingga
memerlukan perlindungan melalui pelapisan (coating). Salah satu faktor yang
memengaruhi kualitas lapisan coating adalah jarak penyemprotan saat proses
aplikasi.

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui pengaruh variasi jarak spray
coating terhadap tingkat korosi baja ASTM A36 pada media air laut menggunakan
metode pengujian ultrasonik. Penelitian dilakukan menggunakan spesimen baja
ASTM A36 yang dilapisi epoxy primer Jotun Jotaguard 630 dengan metode airless
spray sebanyak dua lapisan pada variasi jarak penyemprotan 20 cm, 30 cm, dan 40
cm. Sebelum pelapisan, spesimen dilakukan sandblasting hingga mencapai tingkat
kebersihan Sa 2%:. Selanjutnya spesimen direndam dalam media air laut selama 21
hari. Pengukuran ketebalan dilakukan setelah proses sandblasting dan setelah
perendaman menggunakan Ultrasonic Thickness Gauge (UTG) TIME 2170. Data
hasil pengukuran digunakan untuk menghitung kehilangan ketebalan material dan
laju korosi pada setiap variasi jarak penyemprotan.

Hasil penelitian menunjukkan bahwa jarak spray coating berpengaruh terhadap
ketebalan lapisan dan laju korosi baja ASTM A36. Variasi jarak 20 cm
menghasilkan ketebalan coating tertinggi dengan nilai DFT rata-rata sebesar 295
pum dan laju korosi terendah sebesar 0,174 mm/tahun. Pada jarak 30 cm dan 40 cm
diperoleh laju korosi masing-masing sebesar 0,296 mm/tahun dan 0,504 mm/tahun.
Hasil ini menunjukkan bahwa jarak spray coating 20 cm memberikan perlindungan
korosi yang lebih baik dibandingkan variasi lainnya.

Kata kunci: korosi, ASTM A36, spray coating, airless spray, ultrasonik, laju
korosi.
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ABSTRACT

Corrosion is one of the primary causes of deterioration in steel materials used
in marine environments due to the presence of corrosive chloride ions. ASTM A36
steel is widely used in the construction and shipbuilding industries because of its
good mechanical properties and relatively low cost. However, it has low corrosion
resistance and therefore requires additional protection through coating applications.
One of the factors that influences the quality of the coating layer is the spray
distance during the application process.

This study aims to determine the effect of spray coating distance on the
corrosion rate of ASTM A36 steel in a seawater environment using an ultrasonic
testing method. The research was conducted using ASTM A36 steel specimens
coated with Jotun Jotaguard 630 epoxy primer applied in two layers using the airless
spray method at spray distances of 20 cm, 30 cm, and 40 cm. Prior to coating, all
specimens were subjected to sandblasting until achieving Sa 2% surface cleanliness.
The specimens were then immersed in seawater for 21 days. Thickness
measurements were carried out after the sandblasting process and after immersion
using an Ultrasonic Thickness Gauge (UTG) TIME 2170. The thickness data
obtained were used to calculate material thickness loss and corrosion rate for each
spray distance variation.

The results showed that spray coating distance affected both coating thickness
and the corrosion rate of ASTM A36 steel. A spray distance of 20 cm produced the
highest coating thickness, with an average DFT of 295 um, and the lowest corrosion
rate of 0.174 mm/year. At spray distances of 30 cm and 40 cm, the corrosion rates
increased to 0.296 mm/year and 0.504 mm/year, respectively. These findings
indicate that a spray coating distance of 20 cm provides better corrosion protection
than the other spray distance variations.

Keywords: corrosion, ASTM A36 steel, spray coating, airless spray, ultrasonic
testing, corrosion rate.
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DAFTAR ISTILAH

: American Society for Testing and Materials (organisasi

penyusun standar pengujian dan spesifikasi material)

: Baja karbon struktural sesuai standar ASTM A36
: Ultrasonic Thickness Gauge (alat ukur ketebalan material

menggunakan gelombang ultrasonik)

: Wet Film Thickness Gauge (alat ukur ketebalan lapisan cat

basah)

: Dry Film Thickness Gauge (alat ukur ketebalan lapisan cat

kering)

: Non-Destructive Testing (pengujian tanpa merusak

material)

: Standar tingkat kebersihan permukaan hasil sandblasting

menurut ISO 8501-1

: Metode aplikasi pelapisan dengan cara menyemprotkan

material coating ke permukaan benda kerja

: Metode penyemprotan coating menggunakan tekanan tinggi

tanpa bantuan udara bertekanan

: Proses pembersihan dan persiapan permukaan

menggunakan media abrasif yang disemprotkan bertekanan
tinggi

: Proses pengeringan dan pengerasan lapisan coating setelah

aplikasi selesai

: Material atau permukaan dasar yang menerima lapisan

coating
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DAFTAR NOTASI

1. CR : Lajukorosi(Corrosion Rate) (mm/tahun)

2. To : Ketebalan awal spesimen setelah sandblasting (mm)

3. T: : Ketebalan akhir spesimen setelah perendaman (mm)

4. AT : Kehilangan ketebalan material, yaitu selisih antara 7o dan 77 (mm)
5.t Waktu perendaman (hari)

6. mm : Milimeter

7. ecm : Sentimeter

8. um : Mikrometer

9. °C : Derajat Celsius

10. pH : Derajat keasaman larutan

11.CI~ : Ion klorida
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