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ANALISIS LAJU KOROSI BAJA ST 40 PASCA PROSES
PENGELASAN SMAW DENGAN DISIMILARITAS ARUS
LISTRIK

Inasyah Ajeng Kinanti, EIfahmi Dwi Kurniawan
Program Studi Pendidikan Teknik Mesin,
Fakultas Keguruan dan Ilmu Pendidikan, Universitas Sriwijaya
JI. Raya Palembang-Prabumulih KM 32, Ogan Ilir, Sumatera Selatan
*E-mail: inayahajeng@gmail.com

Abstrak

Pada era sekarang material baja menjadi bahan dasar pada sebuah konstruksi yang
penggabungan ataupun penyambungannya dengan memakai metode pengelasan.
Disimilaritas arus las yang dipakai merupakan aspek pengaruh terciptanya laju
korosi. Kandungan karbon yang dimiliki baja mengakibatkan mudahnya teroksidasi
sehingga muncullah karat. Penelitian ini bertujuan untuk mendapati jawaban
mengenai seberapa kuat arus las mempengaruhi laju korosi pada pengelasan
SMAW pada baja ST 40. Jenis metode penelitian yang digunakan yakni metode
eksperimen yang runtutannya terdiri dari preparasi sampel uji hingga tahap uji
sampel. Pengamatan ini dilangsungkan dengan penggunaan disimilaritas arus 70 A,
90 A serta 110 amp yang setelahnya akan dilanjutkan dengan pengujian korosi
menggunakan larutan HC] danuda ra. Berdasarkan pengujian ini didapatkan hasil
bahwasanya laju korosi tertinggi dimiliki oleh media korosi HCI dengan arus las 70
Amp senilai 0,087481 Mpy dengan persentase kerusakan 18,11%, sementara untuk
laju korosi terendah berada pada media korosif udara dengan arus las 110 amp serta
corrosion rate nya sebesar 0,000139 Mpy yang diikuti dengan persentase kerusakan
hanya sebesar 0,02%.

Kata kunci: Laju Korosi, Baja ST 40, SMAW, Arus Listrik
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CORROSION RATE ANALYSIS OF ST 40 STEEL AFTER SMAW
WELDING PROCESS WITH ELECTRIC CURRENT
DISIMILARITY

Inasyah Ajeng Kinanti, Elfahmi Dwi Kurniawan
Mechanical Engineering Education Study Program,
Faculty of Teacher Training and Education, Sriwijaya University
JI. Raya Palembang-Prabumulih KM 32, Ogan Ilir, South Sumatra
*E-mail: inavahajeng@gmail.com

Abstract

In the current era, steel material is the basic material in a construction that
combines or connects using welding methods. The disimilarity of the welding
current used is an aspect of the influence of the creation of corrosion rates. The
carbon content of steel causes it to oxidize easily so that rust appears. This study
aims to find answers about how strong welding currents affect the corrosion rate in
SMAW welding on ST 40 steel. Theresearch method used is an experimental method
whose sequence consists of the preparation of test samples to the sample test
stage. This observation is carried out with the use of current disimilarity of 70 A,
90 A and 110 amps which will then be followed by corrosion testing using HCI
solution and air. Based on this test, it was found that the highest corrosion rate was
owned by HCI corrosion media with a welding current of 70 Amp
worth 0.087481 Mpy with a damage percentage of 18.11%, while the lowest
corrosion rate was in air corrosive media with a welding current of 110 amps se r
ta corrosion rate of 0.00 0139 Mpy followed by damage percentage of only 0.02%.

Keywords: Corrosion Rate, Steel ST 40, SMAW, Electric Current
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BAB I

PENDAHULUAN
1.1 Latar Belakang

Kontruksi ialah sebuah agenda pembangunan infrastruktur yang di dalamnya
berisikan pembangunan sarana serta prasarana. Pada suatu bidang teknik,
dikonklusikan bahwasanya konstruksi ialah unit dan rangkaian komponen ataupun
material yang dirancang untuk dapat menerima beban eksternal dan internal tanpa
diubah melebihi bentuk yang diinginkan (Alfa, 2018). Pada era sekarang material
baja menjadi bahan dasar pada sebuah konstruksi yang penggabungan ataupun
penyambungannya dengan memakai metode pengelasan. Pengelasan adalah salah
satu upaya dalam penyambungan logam ataupun baja yang dilakukan dengan cara
melelehkan separuh bagian logam induk dan juga logam pengisi dengan atau tanpa
logam tambahan sehingga menghasilkan logam berlanjut (Zulfikar dkk., 2019).
Pengelasan Shielded Metal Arc Welding (SMAW) ialah salah satu metode
penyambungan baja atau logam dalam pengelasan dengan memakai daya listrik
sebagai sumber panas dan menjadikan elektroda sebagai bahan tambah.

Las SMAW ini menjadi las yang paling banyak dipakai sebab pengerjaan
yang mudah serta terjangkau. Konsep pada proses pengelasan ialah memanaskan
logam sampai mencapai suhu tinggi dan menautkan logam yang dilas membentuk
satu kesatuan. Dampak dari pengelasan yang terjadi dapat menciptakan suatu zona
terpengaruh panas (Heat Affected Zone/HAZ) di sekitar area pengelasan yang dapat
mempengaruhi sifat mekanis dan laju korosi dari logam tersebut. Daerah HAZ akan
mengalami perubahan sifat dari logam aslinya karena telah mengalami atau
terpengaruh oleh suatu perlakuan panas.

Hasil las dipengaruhi oleh intensitas energi atau vitalitas panas yaitu juga dari
kuat arus las, tegangan dan kecepatan las. Koneksi antar ketiga parameter ini
menghasilkan energi las yang dipahami sebagai heat input. Hubungan antar ketiga
standar di atas dapat diterangkan dengan beberapa cara, antara lain: 1) Jika Anda
menginginkan masukan panas yang tinggi, pengaturan akan meningkatkan arus
pengelasan atau menurunkan kecepatan pengelasan. Besar kecilnya arus las dapat

diatur langsung pada mesin las. 2) Tegangan las biasanya tidak dapat diatur
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langsung pada mesin las, tetapi pengaruhnya terhadap masukan panas selalu ada
(Sonawan & Suratman, 2006).

Besar kecilnya arus las (disimilaritas) yang dibutuhkan tergantung
dari ketebalan spesimen uji yang akan dilas, jenis elektroda yang dipakai, bentuk
sambungan, serta posisi pengelasan. Zona las memiliki kapabilitas panas yang
tinggi sehingga dibutuhkan arus yang tinggi pula (Prayitno dkk., t.t.). Arus yang
besar akan mempengaruhi struktur atom pada zona las sebab pada proses
pengelasan, semakin panas daerah pengelasan maka akan menimbulkan efek
rekristalisasi sehingga partikel-partikel pada HAZ atau daerah terpengaruh panas
bertambah besar. Jika partikel ini meriap, maka terjadi penurunan kualitas las
(Azwinur dkk., 2017). Selain itu, disebutkan bahwasanya semakin besar arus las
yang digunakan, akan membuat laju korosi suatu spesimen semakin lambat pula.
(Yudi dkk., 2019).

Korosi adalah peristiwa saintifik yang acapkali terjadi pada umunya benda
yang mengandung unsur lugam, yang dimana korosi yaitu suatu proses atau tahapan
kerusakan material yang disebabkan oleh reaksi elektrokimia, kimia, serta
mikrobiologis dengan lingkungannya (Yudi dkk., 2019). Korosi lazimnya terjadi
pada barang logam yang berkontak dengan lingkungan karena mengandung banyak
unsur yang bersifat korosif seperti udara, air, garam, dan asam. Peristiwa korosi
akan memicu kerusakan struktur material logam serta dapat mengurangi umur pakai
material tersebut. Korosi cuma bisa dikontrol melalui sistem diperlambat lajunya
sehingga dapat memperlambat proses kerusakannya. Pada penelitian sebelumnya
yang telah dilakukan oleh Yudi, dkk (2019) baja ST 60 diuji laju korosinya dengan
menggunakan variasi arus 80, 100, 120 A melalui proses las GTAW didapatkan
hasil yaitu laju korosi tertinggi berada pada arus 80 A. Kemudian diperkuat juga
oleh penelitian yang dilakukan oleh Putra, dkk (2017) yaitu pengujian laju korosi
pada baja ST 37 disertai penggunaan ampere 120, 160, dan 200 A melalui
pengelasan SMAW didapatkan hasil laju korosi terkecil berada pada arus 200 A.
Berdasarkan hal di atas terlihat bahwa semakin tinggi arus maka semakin tinggi
juga temperaturnya dan berbanding terbalik dengan penurunan laju korosi. Tetapi

dari dua teori ataupun hasil penelitian di atas terdapat teori yang bertolak belakang
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dengan hal tersebut, yaitu penelitian yang dilakukan (Pamungkas, 2022) melalui
pengujian korosi pada baja AISI 304 pengelasan SMAW yang memakai arus 50,
60, 70 Amp didapati laju korosi terendah ada pad arus 50 A sementara korosi
tertinggi pada arus 70 A. Dari hasil ini dikonklusikan yakni semakin besar arus
maka semakin besar pula laju korosinya diikuti nilai kekerasan yang menurun.
Bukan hanya arus las saja yang menjadi faktor laju korosi pada material
ataupun sambungan lasnya tetapi jenis baja yang dipakai juga merupakan faktor
yang bisa mempengaruhi sebuah korosi. Baja ST 40 merupakan baja yang
diklasifikasikan ke dalam jenis baja karbon rendah (Low Carbon Steel) karena
mengandung yaitu kadar karbon di bawah 0,3%. Umumnya low carbon steel
memiliki beberapa keungguulan yaitu sifat yang kuat, ulet, dan fleksibel serta
ekonomis. Meskipun demikian baja ini juga memiliki beberapa kekurangan yaitu
tingkat korosi tinggi karena masuk ke dalam jenis karbon rendah (A. K. Anwar dkk.,
2020). Baja ST 40 ialah jenis material yang awam digunakan di dunia industri,
pemesinan, perkapalan, peralatan rumah tangga dan industri lainnya (M. J. Anwar
& Widodo, 2017). Ketahanan korosi pada sambungan las yang berasal dari baja
jenis ST 40 ditentukan oleh sejumlah faktor, termasuk lingkungan serta perlakuan
permukaan pasca las. Menurut (Bard & Faulkner, 1980), media korosif bersifat
katodik sementara reaksi reduksi terjadi pada media korosif. Berlangsungnya korosi
disebabkan oleh adanya reaksi anodik dan katodik yang terjadi secara bersamaan.
Berarti jika tidak terjadi reaksi antar keduanya lantas tidak akan terjadi korosi
Berdasarkan penelitian-penelitian yang diterangkan pada alinea ke lima yaitu
dua teori ataupun hasil yang berbeda dengan teori lainnya serta pernyataan di atas,
menjadi acuan ataupun dasar penelitian ini dilakukan pada pembaharuan
disimilaritas arus serta jenis pengelasan. Maka dari itu, yang menjadi pertanyaan
bagi peneliti yaitu seberapa kuat arus las mempengaruhi laju korosi pada
pengelasan SMAW di suatu spesimen, sekaligus menjawab ataupun memverifikasi
teori mana yang sebenernya sejalan dengan hasil pengamatan yang akan peneliti
langsungkan. Berdasarkan hal tersebut peneliti tertarik untuk melakukan penelitian
ini dengan judul “Analisis Laju Korosi Baja ST 40 Pasca Proses Pengelasan SMAW

dengan Disimilaritas Arus Listrik”.
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1.2 Identifikasi Masalah

Dari uraian latar belakang di atas, maka dapat diambil beberapa identifikasi

masalah sebagai berikut:

1.

Penentuan besar kecilnya suatu kuat arus listrik dalam kegiatan penyambungan
logam dengan menggunakan las busur dapat mempengaruhi efisiensi suatu

pekerjaan dan juga bahan las.

. Pemilihan kuat arus listrik menjadi kontrol cepat atau lambat yang memainkan

peran penting dalam pembentukan korosi pada benda kerja.

. Dampak yang dimunculkan oleh korosi menyebabkan rusaknya struktur baja

yang menjadikan kontruksi baja menjadi rapuh.

1.3 Rumusan Masalah

Dari latar belakang pada penelitian ini juga dapat diambil sebuah rumusan

masalah yakni, bagaimana laju korosi yang terjadi serta adakah pengaruhnya pada

baja ST 40 dengan penggunaan disimilaritas arus pengelasan SMAW.

1.4 Batasan Masalah

A B

Adapun batasan masalah pada penelitian ini, diantaranya sebagai berikut:

. Masalah yang diteliti adalah Analisis laju korosi Baja ST 40 pasca proses

pengelasan SMAW dengan disimilaritas arus listrik.

Zona yang diteliti yaitu weld metal

Spesimen uji yang digunakan berupa baja ST 40.

Pengujian yang dilakukan yaitu laju korosi.

Disimilaritas arus listrik yang dipakai yaitu 70 A, 90 A, dan 110 A.

Pengelasan yang dipakai yaitu las SMAW.

Media korosif yang digunakan berupa larutan HCI (konsentrasi 80%) dan udara

(ruangan terbuka).

. Proses perendaman pada cairan korosif berlangsung selama 9 hari dengan

pengamatan per 3 hari, 6 hari dan 9 hari.

. Elektroda yang digunakan adalah elektroda E7016 Nikko Steel LB - 260 02,6

mm.

10. Kampuh yang dipakai yaitu kampuh V dengan 60°
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1.5 Tujuan Penelitian

Berdasarkan uraian di atas, adapun tujuan dari penelitian ini ialah untuk

mengetahui bagaimana laju korosi yang terjadi pada baja ST 40 pasca proses

pengelasan SMAW dengan disimilaritas arus listrik.

1.6 Manfaat Penelitian

Adapun manfaat yang diperoleh dari pengamatan ini baik secara teoritis

ataupun praktis, diantaranya adalah seperti berikut:

1. Manfaat Teoritis

Hasil yang di dapatkan dari penelitian ini bisa dijadikan literatur yang dapat

memperluas pandangan esensi penelitian serta bisa berhubungan ataupun

berkaitan dengan judul yang menyerupai seperti yang peneliti lakukan dan juga

dapat dijadikan pembanding dalam pengembangan penelitian berikutnya.

Penelitian ini juga dinantikan bisa dijadikan pembelajaran yang berpautan

dengan mata kuliah Praktik Las Busur dan Asetelin serta Korosi dan Teknik

Pelapisan.

2. Manfaat Praktis

a.

Bagi Universitas Sriwijaya

Pengamtn ini merupakan salah satu pengaktualan dari Tri Dharma dalam
perguruan tinggi terutama dalam dunia penelitian yaitu hasil dari penelitian
ini dipergunakan oleh perguruan tinggi sebagai sumbangsih kepada

masyarakat.

. Bagi Pendidikan

Dari hasil penelitian ini diharapkan bisa menjadi pijakan fundamen data
dalam menetapkan arus listrik yang pas dalam melakukan praktik pengelasan
sehingga diperoleh kualitas serta sifat fisis yang baik. Penelitian ini turut
dapat dijadikan acuan mahasiswa dalam praktikum pengelasan dan korosi.
Bagi Masyarakat

Dari hasil penelitian ini diharapkan dapat dijadikan pijakan ataupun acuan
sebagai informasi dalam menentukan arus listrik yang tepat berdasarkan pada
jenis spesimen yang digunakan sebagai logam induknya serta mengenai

korosifitas nya.
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d. Bagi Peneliti
Untuk peneliti sendiri, penelitian ini dapat memperluas wawasan terkait
pengaruh disimilaritas arus listrik pada pengelasan SMAW serta perendaman

spesimen nya yaitu baja ST 40 pada larutan HCI
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