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ABSTRAK

korosi merupakan proses kerusakan material logam yang terjadi karena
adanya pengaruh antara reaksi kimia terhadap lingkungan ketika suatu material
logam terpapar oleh udara langsung tanpa adanya perlindungan. Tujuan dari
penelitian yaitu mengetahui pengaruh variasi penyayatan baja terhadap laju korosi
dan persentase kerusakan baja, variasi penyayat permukaan baja yang digunakan
yaitu mesin gerinda tangan, Kikir dan amplas. pengujian laju korosi diawali
dengan memberikan penyayatan pada permukaan baja. Kemudian dilakukan
perendaman pada 3 kelompok larutan yaitu larutan asam asetat, larutan garam dan
larutan asam asetat yang dicampur dengan larutan garam selama 30 hari. setelah
dilakukan pengujian maka dapat diketahui hasil laju korosi dengan perubahan
berat yang terjadi, persentase kerusakan baja dan jenis korosi yang terbentuk.
Hasil laju korosi dan persentase kerusakan baja terkecil terjadi pada amplas 600
dalam larutan garam dengan nilai 2,6297 mpy dan 0,1979 %. jenis korosi yang
terbentuk pada setiap sampel yang dilakukan pengujian yaitu korosi merata

(Uniform corrosion).

Kata kunci  :Laju Korosi, Persentase Kerusakan Baja, Variasi Larutan Korosif,
Variasi Penyayatan Permukaan Baja



ABSTRACT

corrosion is a process of damage to metal material that occurs due to the
influence of chemical reactions on the environment when a metal material is
exposed to direct air without any protection. The purpose of this study is to
determine the effect of variations in steel cutting to corrosion rate and the
percentage of steel damage, variations in steel surface incisions used, namely
hand grinding machines, file files and sandpaper. corrosion rate testing begins by
giving a cut to the steel surface. Then immersion was carried out on 3 groups of
solutions namely acetic acid solution, salt solution and acetic acid solution mixed
with salt solution for 30 days. after testing it can be seen the results of the
corrosion rate with changes in weight that occurs, the percentage of steel damage
and the type of corrosion that is formed. The results of the corrosion rate and the
smallest percentage of steel damage occurred on sandpaper 600 in a salt solution
with a value of 2.6297 mpy and 0.1979%. the type of corrosion that forms in each

sample that is tested is uniform corrosion.

Keywords: Corrosion Rate, Percentage of Steel Damage, Corrosive Solution

Variation, Variation in Surface Steel Cutting



BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Di dalam dunia keteknikan terkhususnya untuk teknik mesin pastinya tidak
terlepas dengan sistem-sistem mekanik, mesin-mesin bermotor, metode manufaktur
maupun produksi (Wright, 2002:27). Hal tersebut tentu saja sangat berkaitan erat
penggunaannya terhadap material pendukung dalam proses produksi baik yang dibuat
dengan menggunakan mesin maupun alat perkakas manual. Salah satu material yang
umum digunakan yaitu logam.

Secara umum logam terbagi menjadi 2 yaitu logam fero (logam besi) dan logam
non fero (logam bukan besi). Logam fero yaitu logam paduan dengan komposisi
campuran karbon dan besi (Ferdiansyah, 2013:26). sedangkan logam non fero adalah
salah satu jenis logam yang di dalam kandungannya tidak terdapat unsur besi atau
fero (Fe) (Ferdiansyah, 2013:46). yang umum dijumpai dalam dunia teknik adalah
logam besi(fero) oleh sebab itu bahan-bahan tersebut relatif sering digunakan
(Sumanto, 1995:19). Namun logam fero yang digunakan tidaklah murni hanya
mengandung unsur karbon dan besi melainkan sudah ditambahkan paduan unsur lain
sehingga menjadi efek baja siap pakai. Pada penggunannya dalam proses produksi,
bagian baja yang paling dahulu mengalami perlakuan akibat efek dari lingkungan
maupun pekerjaan mekanik adalah pada permukaan baja.

Permukaan merupakan suatu bidang rata pada lapisan terluar atau teratas pada
suatu benda. Oleh sebab itu, permukaan baja adalah bagian pertama yang paling
mudah  mengalami  kerusakan saat elektrolit mulai terbentuk akibat
pengikisan(Gapsari, 2017:2).pengikisan tersebut salah satunya dapat disebabkan oleh
bekas sayatan dari mesin-mesin produksi maupun alat-alat perkakas kemudian
kerusakan yang berawal dari permukaan mampu menyebar ke seluruh bagian dari
baja sehingga memberikan dampak terhadap penurunan kualitas dari tampilan baja.

Semakin besar perluasan kikisan yang terjadi pada permukaan material maka akan



semakin besar peluang untuk terjadinya kerusakan pada material baja. hal itu
disebabkan karena kerusakan akan lebih aktif (lebih bersifat anode) pada titik-titik
logam yang mengalami regangan (Petrucci, 1992:30). Kerusakan dari material baja
tersebut dalam dunia teknik disebabkan oleh adanya laju korosi.

Korosi dapat diartikan sebagai kerusakan atau kehancuran material yang
disebabkan oleh reaksi kimia dari lingkungannya (Gapsari, 2017:4). Salah satu
lingkungan yang paling mempercepat terjadinya laju korosi yaitu ketika suatu baja
yang terendam di dalam larutan korosif secara menyeluruh(Gapsari, 2017:7). Bagian
logam yang terkorosi akan kehilangan kekuatan dan sifat asli dari logam tersebut
(Davis dkk, 1982:319). Pada kenyataannya biaya kerugian yang diakibatkan oleh
korosi dapat mencapai milyaran rupiah per tahunnya hanya untuk melapisi material
agar terlindungi dari laju korosi (Petrucci, 1992:29). Dengan penggunaan material
logam yang umumnya sangat berkaitan erat terhadap kebutuhan kehidupan sekitar,
baik untuk kontruksi maupun segala aspek mekanik lainnya, maka korosi merupakan
hal yang sangat merugikan. Jika laju korosi telah mampu untuk diperkirakan maka
prediksi terhadap proses, umur baja dan cara-cara untuk pencegahan maupun
perlindungan material dapat dilakukan lebih baik lagi . hal tersebut mampu
mengurangi kerugian baik dari hal teknik, ekonomi maupun kualitas material.

Selain itu di dalam dunia teknik, terkhusunya penggunaan baja di bengkel-
bengkel produksi banyak berkaitan dengan penggunaan mesin-mesin perkakas
konvensional maupun alat-alat perkakas manual sebagai media penyayatan
permukaan baja sehingga dapat menghasilkan suatu produk. Hasil dari penyayatan
permukaan baja tersebut jika dibiarkan begitu saja lama kelamaan dapat
menyebabkan timbulnya karat karena adanya reaksi kimia antara lingkungan dan
permukaan baja yang memiliki pori-pori yang terbuka akibat sayatan.

Pada dasarnya setiap mesin dan alat perkakas memiliki tingkat kekasaran yang
berbeda sehingga laju korosinya pun dapat terjadi dalam jumlah dan kecepatan yang
berbeda pula. Berdasarkan pengalaman pada praktik kerja bangku yang telah

dilakukan di semester tiga dalam mengasilkan sebuah produk banyak menggunakan



alat-alat perkakas manual maupun mesin, namun terdapat beberapa alat-alat perkakas
manual maupun mesin yang mampu melakukan pekerjaan dengan fungsi yang sama.
Seperti halnya mesin gerinda, kikir dan amplas besi, alat-alat tersebut mempunyai
bentuk dan spesifikasi yang berbeda namun memiliki fungsi hampir serupa, yaitu
sama-sama bisa digunakan untuk menghaluskan, meratakan dan membentuk suatu
baja sehingga menjadi produk yang kita inginkan. Meskipun mesin gerinda, Kikir dan
amplas besi mampu melakukan pekerjaan dengan fungsi yang sama namun setelah
proses pengerjaan selesai, baja yang dibiarkan begitu saja tanpa diberikan pelapisan
akan menunjukkan hasil korosi yang berbeda. Hal tersebut dikarenakan tingkat
kekasaran yang berbeda dari masing- masing alat. Jika hasil laju korosi telah dapat
diketahui perbandingannya mana yang lebih lambat menyebabkan laju korosi, maka
dalam pembuatan suatu produk dari baja dapat menggunakan pilihan alat perkakas
yang tepat agar memperoleh kualitas produk yang lebih lambat menyebabkan laju
korosi. Berdasarkan kondisi tersebut maka penulis mengambil judul penelitian «

Korosi Akibat Variasi Penyayatan Permukaan Baja”.

1.2 Identifikasi Masalah
Berdasarkan uraian latar belakang di atas maka permasalahan yang dapat
diidentifikasi yaitu:

1. permukaan baja adalah bagian pertama yang paling mudah mengalami kerusakan
saat elektrolit mulai terbentuk akibat pengikisan.

2. Setiap variasi media penyayat permukaan baja yang digunakan dalam proses
produksi memiliki tingkat kekasaran yang berbeda.

3. Besarnya regangan permukaan yang diakibatkan oleh hasil pekerjaan mekanik
ataupun penyayatan saat proses produksi dapat mempercepat terjadinya laju
korosi.

4. korosi pada material merupakan salah satu faktor yang sangat merugikan dalam

penggunaan material logam.



1.3 Rumusan Masalah

Berdasarkan uraian latar belakang maka dapat dirumuskan:

1.

Apakah ragam kekasaran permukaan baja dan ragam elektrolit berdampak
terhadap laju korosi?

Apakah ragam kekasaran permukaan baja dan ragam elektrolit berdampak
terhadap persentase kerusakan baja?

1.4 Batasan Masalah

Untuk menghindari pembahasan yang menyimpang maka batasan masalah pada

penelitian ini yaitu:

1.

Spesimen yang digunakan yaitu baja karbon sedang (BJTP24) dengan ukuran
tinggi 10 mm dan @25 mm.

variasi media penyayatan permukaan baja yang digunakan yaitu: mesin gerinda
tangan, kikir, dan amplas besi.

larutan yang digunakan dalam penelitian adalah asam asesat, larutan garam
(campuran garam 10 g dan air mineral 35 ml) dan larutan asam asesat yang
dicampur dengan larutan garam (20 ml larutan asam asesat dan 20 ml larutan
garam). Jumlah dari setiap gelas yang berisi larutan sama-sama sebanyak 40 ml.
Pengujian dan pengamatan yang dilakukan: pengujian kekasaran permukaan
spesimen, laju korosi dan persentase kerusakan spesimen uji.

Alat yang digunakan dalam penelitian: Timbangan Precisa ES 220 A Microskop
digital USB 1600X, dan Jangka Sorong ketelitian 0,05.

Pengujian dilakukan di Laboratorium Pendidikan Teknik Mesin Universitas

Sriwijaya dan di Laboratorium Mekanik Politeknik Negeri Sriwijaya.

1.5 Tujuan Penelitian

Tujuan dari penelitian ini yaitu:

1.

Untuk mengetahui dampak ragam elektrolit dan ragam kekasaran permukaan

baja terhadap laju korosi



2.

Untuk mengetahui dampak ragam elektrolit dan ragam kekasaran permukaan

baja terhadap persentase kerusakan baja.

1.6 Manfaat Penelitian

Berdasarkan penelitian ini maka diharapkan dapat memberikan manfaat:

1.

Bagi peneliti

Manfaat bagi peneliti yaitu dapat menambah pengetahuan baru mengenai
dampak korosi pada baja terkhususnya mengenai pengaruh variasi penyayatan
permukaan baja terhadap laju korosi.

Bagi masyarakat

Setelah dilakukannya penelitian ini maka diharapkan dapat memperluas wawasan
serta memberikan pengetahuan baru bagi msyarakat mengenai pengaruh variasi
penyayatan permukaan baja terhadap laju korosi.

Bagi pendidikan

Diharapkan dari hasil penelitian ini dapat menambah refrensi sumber belajar
mengenai kerusakan baja akibat laju korosi terutama pada pengaruh hasil

penyayatan permukaan baja.
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