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RINGKASAN 

 ANALISIS LAJU KOROSI TEGANGAN PADA SS 304 L 

 Karya Tulis Ilmiah Berupa Skripsi, 02 Juni 2020 

  

 Erick Junion Pernanda ; Dibimbing oleh Dr. Ir. Diah Kusuma Pratiwi, M.T. 

  

  

 XLVI + 42 halaman, 10 tabel, 23 gambar, 

  

 RINGKASAN 

  

 Stainless steel merupakan material yang banyak digunakan pada berbagai 

macam bidang, baik dalam bidang industri, konstruksi, industri kimia, dan 

sebagainya. Stainless steel banyak digunakan karena sifat dari material nya 

memiliki ketahan korosi yang tinggi. Akan tetapi tinggi nya ketahanan 

korosi yang dimiliki oleh stainless steel bukan berarti tak mampu terkorosi. 

Banyak hal yang dapat menyebabkan stainless steel menjadi cepat terkorosi, 

salah satu nya ada nya deformasi plastis, reaksi kimia ataupun lasan yang 

terdapat  pada permukaan stainless steel tersebut dapat mempercepat laju 

korosi nya. Untuk mengetahui dan memahami hubungan nilai laju korosi 

dengan hal tersebut penulis melakukan pengujian laju korosi dengan 

menggunakan ss 304 l sebagai benda uji yang kemudian dibentuk menjadi 

3 macam yaitu plat, plat dengan lasan dan U-bend. Benda uji ini dibentuk 

dengan nilai luasan permukaan yang sama agar laju korosi nya dapat 

dibandingkan satu sama lain. Untuk benda uji plat dibentuk 5 sample dengan 

dimensi 81,20 x 55 mm dengan ketebalan 6mm, sedangkan untuk plat 

dengan lasan dibentuk menjadi 3 sample dari 3 pasang plat  yang disambung 

dengan metode pengelasan lap joint menggunakan las SMAW arus 120 A. 

berdimensi 84 x 33 mm dengan tebal 6mm. Benda uji U-bend dibentuk 

menjadi 5 sample menggunakan metode Three Point Bending dengan alat 

Torsee Universal Testing Machine Type RAT-30P, benda uji ini berbentuk 

huruf U yang oval dengan dimensi jari-jari pertama (R1) 24 mm dan jari-

jari kedua (R2) 21 mm, lebar 35 mm dan tebal 6 mm  serta  pada bagian atas  
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 nya berdimensi tinggi 21,48 mm, lebar 35 mm. Benda uji yang telah 

dibentuk dipilih dengan cacat yang minim dengan dilakukannya Non 

Destruction Test menggunakan Dye Penetrant guna melihat apakah ada 

cacat yang terdapat pada permukaan benda uji. Setelah benda uji dipilih 

benda uji ditimbang menggunakan neraca analitik untuk mengetahui nilai 

berat awal dari tiap benda uji yang dipilih dan akan diuji laju korosi nya, 

kemudian benda uji direndam dengan media air laut selama 7 hari dan 

ditimbang tiap 1 x 24 jam. Dari hasil perendaman selama 7 hari tersebut 

didapat nilai laju korosi untuk plat sebesar 0,061896935 mm/yr, plat dengan 

lasan 0,111414482 mm/yr dan U-bend 0,142362949 mm/yr. dapat dilihat 

dari hasil tersebut nilai laju korosi terbesar terjadi pada benda uji U-bend 

kemudian diikuti plat dengan lasan dan plat. Hal ini dapat terjadi 

dikarenakan benda uji U-bend memiliki nilai tegangan permukaan yang 

lebih besar  dari benda uji lainnya. Yang mana berarti semakin besar nilai 

tegangan yang terjadi pada permukaan SS 304 L maka semakin besar pula 

laju korosi nya. 

  

 Kata Kunci : Stainless steel, Korosi, Laju Korosi, Laju Korosi 

Tegangan, XRF, U-Bending, Dye penetrant, Struktur Mikro, , XRD . 
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 SUMMARY 

 

ANALYSIS OF STRESS CORROSION RATE  AT SS 304 L 
  

Scientific writing in the form of Essay, June 02, 2020 

  

Erick Junion Pernanda; Supervised of Dr. Ir. Diah Kusuma Pratiwi, M.T.. 

  

  

XLVI +  42 pages, 10 tables, 23 images, 

  

SUMMARY 

  

Stainless steel is a material that is widely used in various fields, both in industry, 

construction, the chemical industry, etc. Its have a high corrosion resistant, that 

is make it a widely used material. However, the high corrosion resistance 

possessed by stainless steel does not mean it cannot be corroded, Many things 

can cause stainless steel to become corroded quickly, one of them is because 

there is a plastic deformation, chemical reaction or weld on the surface of the 

stainless steel. To find out and understand the correlation between corrosion rate 

values with this, the authors conducted corrosion rate testing using SS 304 L as 

a test object which was then made into 3 types, namely plates, plates with 

welding and U-bend. These specimens are formed with the same surface area 

value so that the corrosion rate can be compared with each other. Plate specimens 

formed into 5 samples with dimensions 81.20 x 55 mm with a thickness of 6mm, 

while for plates with welds formed into 3 samples from 3 pairs of plates 

connected by the lap joint welding method and using SMAW welding 120 A 

with dimensions 84 x 33 mm and thickness 6 mm. U-bend specimens were 

formed into 5 samples using the Three Point Bending method with the Torsee 

Universal Testing Machine Type RAT-30P, these specimens have the 

dimensions of the first radius (R1) 24 mm and the second radius (R2) 21 mm, 

width 35 mm and 6 mm thick and at the top dimension is 21.48 mm high, 35 mm 

wide. After all specimens have been formed, a non-destruction test with dye  
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penetrant is carried out to select the specimens with the least surface defects. 

then the selected specimen was weighed using an analytical balance and soaked 

for 7 days. From the results of immersion for 7 days, the corrosion rate for plates 

was obtained 0,061896935 mm / year, plates with welding 0,111414482  mm / 

year and U-bend 0,142362949 mm / year. it can be seen from this result that the 

greatest corrosion rate occurs in the U-bend test specimen. This can occur 

because the U-bend test object has a surface tension value that is greater than the 

other test specimens. Which means the greater the stress value that occurs on the 

surface of SS 304 L, the greater the corrosion rate. 

  

Keywords: Stainless steel, Corossion, Corossion Rate, Stress Corossion 

Cracking, XRF, U-Bending, Dye penetrant, Micro Structure. 
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 BAB 1 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang  

Saat ini stainless steel merupakan material yang cukup banyak 

penggunaannya pada berbagai bidang, baik dalam bidang industri, kontruksi,  

industri kimia, makanan, tekstil, dan lain sebagai nya tidak dapat dipungkiri 

banyak menggunakan stainless steel sebagai bahan utama pabrik pada proses 

produksi dan sebagainya.  Hal ini dikarenakan stainless steel memiliki sifat 

ketahanan korosi yang cukup tinggi. 

Tinggi nya sifat ketahanan stainlees steel terhadapan korosi bukan berarti 

menjadikan stainless steel tidak dapat terkorosi, ada banyak hal yang dapat 

memengaruhi laju korosi terhadap stainless steel baik itu kelembapan udara, ada 

nya deformasi maupun terjadinya reaksi kimia pada stainless steel itu sendiri. 

Korosi merupakan suatu proses degradasi dari suatu logam yang 

dikarenakan terjadinya reaksi kimia antara logam tersebut dengan 

lingkungannya. Pada dasarnya korosi adalah peristiwa pelepasan elektron-

elektron dari logam (besi atau baja) yang berada di dalam larutan elektrolit 

misalnya air laut. Sedangkan atom-atom yang bermuatan positif dari logam 

(Fe+3) akan bereaksi dengan ion hydroxyl (OH-) membentuk ferri hidroksida 

[Fe(OH)3] yang dikenal sebagai karat. Reaksi kimia, deformasi plastis, 

pengelasan yang terjadi pada stainless steel tersebut dapat merubah ketahanan 

stainless steel terhadap korosi. Hal ini pun menjadi salah satu permasalahan 

penting yang harus dihadapi pada industri. Atas dasar tersebut penulis mencoba 

dan berusaha semaksimal mungkin untuk mengambil tugas akhir / skripsi : 

“Analisis Laju Korosi Tegangan pada SS 304L”. 
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1.2 Rumusan Masalah 

Stainless steel 304L merupakan baja yang memiliki ketahanan korosi 

cukup tinggi yang biasa digunakan pada industri. Akan tetapi laju ketahanan 

korosi tersebut dapat berkurang ketika terjadi nya reaksi kimia, deformasi 

plastis, pengelasan dan berbagai faktor lainnya. Pada hal ini faktor yang berbeda 

terjadi pada stainless steel akan memengaruhi nilai laju korosi yang berbeda 

pula.  

1.3 Batasan Masalah 

Penelitian ini mempunyai batasan penelitian, yaitu: 

1. Spesimen yang digunakan dalam penelitian ini adalah baja alloy 

SS304L. 

2. Spesimen dibentuk menjadi 3 macam : Plat, U-Bend dan Plat 

dengan lasan. 

3. Media Pengkorosi yaitu air laut dilakukan dengan durasi 

perendaman yang sama. 

4. Variasi pengujian yang dilakukan pada uji korosi dalam hal ini 

adalah pengujian struktur mikro dan Pengujian x-ray diffraction 

(XRD). 

1.4 Tujuan Penelitian 

Pada penelitian ini tujuan utama yang hendak dicapai dalam bahasan ini 

adalah : 

1. Mengkaji, memahami bagaimana pegaruh variasi tegangan terhadap 

laju korosi SS304L. 
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2. Mengkaji dan memahami laju korosi baja karbon rendah SS304L bila 

menerima beban statik dan beban dinamik. 

1.5 Manfaat Penelitian 

Manfaat yang diharapkan dari penelitian ini adalah : 

1. Mempelajari dan pengaplikasian ilmu teknik mesin. 

2. Untuk menjadi referensi penelitian yang akurat. 

3. Mengetahui tahapan dari poses beberapa pengujian material. 

4. Sebagai masukan bagi industri yang bergerak dibidang korosi. 

5. Sebagai masukan bagi praktisi yang bekerja dibidang korosi. 

6. Sebagai salah satu referensi untuk penelitian yang berhubungan. 
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