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ABSTRAK

Di dalam dunia konstruksi saat ini pasti ditemui adanya sambungan las,
Dengan adanya sambungan las maka ketahanan korosinya bermasalah.

Pada penelitian ini baja yang digunakan adalah baja AISI 1020 yang
dilakukan pengelasan karbit. Untuk persiapan pengujian korosi maka benda
uji dibedakan menjadi 3 macam yaitu pertama dilas lalu diratakan
permukaanya, kedua dilas tanpa diratakan permukaanya dan ketiga tanpa
pengelasan. Selanjutnya pada benda-benda uji tersebut dikorosikan didalam
larutan air laut selama 1 sampai 5 hari.

Hasil penelitian menunjukkan bahwa laju korosi yang terjadi pada hari
kelima benda uji yang dilas karbit yang diratakan permukaannya yaitu sebesar
0,2114 mmpy lebih tinggi dari benda uji yang dilas karbit tanpa diratakan
permukaanya yaitu sebesar 0,1834 mmpy. Sementara laju korosi pada benda
uji tanpa pengelasan lebih rendah dibandingkan dengan benda uji yang dilas
karbit yaitu sebesar 0,1748 mmpy. Jenis korosi yang terjadi pada masing-
masing benda uji adalah korosi merata.

Kata Kunci : Kontruksi baja, Sambungan las, ketahanan korosi, Baja AISI
1020, Pengelasan karbit, Diratakan, Korosi air laut, Laju korosi, Benda uji, Korosi
merata.
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ABSTRACT

In steel construction, there are always welded joints. With this welded joint,
corrosion resistance becomes problematic.

in this study, the steel used was AISI 1020 steel which was welded with carbide.
In preparation for corrosion testing, the test objects were divided into 3 types, namely
the first was welded and then the surface was leveled, the second was welded without
leveling the surface and the third without welding. Furthermore, the test objects were
corroded in a seawater solution for 1 to 5 days.

The results of the study showed that the corrosion rate that occurred on the fifth
day of the test object welded with carbide and leveled the surface was 0.2114 mmpy
higher than the test object welded with carbide without leveling the surface, which was
0.1834 mmpy. While the corrosion rate on the test object without welding was lower
than the test object welded with carbide, which was 0.1748 mmpy. The type of corrosion
that occurred in each test object was uniform corrosion.

Keywords: Steel construction, Welded joints, Corrosion resistance, AIS1 1020 steel,
Carbide welding, Flattened, Seawater corrosion, Corrosion rate, Test specimen,
Uniform corrosion.
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BABI

PENDAHULUAN

L1 Latar Belakang

Pengelasan merupakan hal yang lumrah dalam du

Bisa menggu

ra dalam pengelasan te
digunakan antara lain, berapa arus yang diberikan, jenis kampuh yang dipakai. Oleh
karena itu, panas yang diterapkan pada sampel akan bervariasi apakah diuji korosif
maka laju korosi pada benda uji tersebut akan berbeda-beda. Bertitik tolak dari
masalah diatas saya ingin mencoba melakukan pengelasan pada baja AISI 1020
dengan pengelasan karbit. untuk menunjang penelitian ini juga akan diamati struktur

makro. Melakukan pengujian ke

i pada air laut yang dikumpulkan dari tengah

laut di Pelabuhan Ketapang, Provinsi Lampang.

Baja karbon rendah sering digunakan karena kuat dan mudah dilas.
Pengelasan karbit menghasilkan sambungan yang kuat dan stabil yang harus tahan
terhadap tekanan dan suhu tinggi. Termasuk knalpot. Tapi baja karbon rendah bisa
korosi. Apalagi bila terkena lingkungan yang keras seperti air laut. Pengelasan

mengunakan las karbit merupakan jenis pengelasan yang banyak digunakan dalam

industri. Namun pengaruhnya terhadap laju korosi baja karbon belum diteliti.

Copyright 2025 Turnitin. All rights reserved.



BAB |

PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang

Di dalam dunia konstruksi saat ini pasti ditemui adanya sambungan las. Di
dalam pengelasan tentunya banyak metode yang bisa digunakan antara lain, berapa
arus yang diberikan, jenis kampuh yang dipakai, lalu elektroda yang dipakai
sehingga masukan panas pada sampel akan berbeda, dengan demikian jika di uji
didalam larutan korosif maka laju korosi pada benda uji tersebut akan berbeda-beda.
Bertitik tolak dari masalah diatas saya ingin mencoba melakukan pengelasan pada
baja AISI 1020 dengan pengelasan karbit, untuk menunjang penelitian ini juga akan
diamati struktur makro. Pengujian korosi akan di uji di dalam air laut yang diambil
di tengah laut pelabuhan ketapang lampung.

Baja karbon rendah sering digunakan karena kekuatan dan kemudahan
dalam proses pengelasan. Pengelasan karbit memungkinkan sambungan yang kuat
dan tahan lama, penting untuk menahan tekanan dan suhu tinggi yang dihasilkan
khususnya pada knalpot. Namun baja karbon rendah rentan terhadap korosi
terutama bila terkena lingkungan korosif seperti air laut. Pengelasan mengunakan
las karbit merupakan pengelasan yang umum digunakan di industri, namun
pengaruh terhadap laju korosi baja karbon masih perlu dipelajari.

Gas asetilen diproduksi melalui reaksi antara kalsium karbit (CaC2) dengan

air (H20). CaC, + 2H20 — Ca(OH)? + CzH>



Memproduksi gas asetilen untuk keperluan pribadi dengan mencampurkan
kalsium karbit dengan air tidak disarankan. Gas asetilen dapat bocor dari tabung
produksi dan menyebabkan ledakan jika tersulut api. Cara yang lebih disarankan
adalah membeli gas asetilena dalam tabung logam.

Las cair busur cair gas biasa disebut sesuai dengan bahan bakar gas yang
dipakai misalnya las karbit karena menggunakan bahan bakar gas karbit, las elpiji
karena gas elpiji yang dipakai dan seterusnya. Bahan bakar yang biasa dipakai pada
pengelasan busur cair gas antara lain: gas karbir, gas propana, gas hydrogen, gas
elpiji dan lain-lain. Las karbit termasuk pengelasan leleh yaitu bagian yang akan
dilas dipanasi pada lokasi sambungan hingga melampaui titik lebur dari kedua
logam yang akan disambung dengan meleburnya kedua logam tersebut akan
tersambung dengan atau tanpa adanya bahan tambah. Ikatan dengan prosedur
tersebut biasa disebut sebagai ikatan metalurgi.

Las oksi-asetikena adalah proses pengelasan secara manual, dimana
permukaan yang akan disambung mengalami pemanasan sampai mencair oleh
nyala gas asetilin yaitu pembakaran C>H> dengan Oz, dengan atau tanpa logam
pengisi, dimana proses penyambungan tanpa penekanan. Disamping untuk
keperluan pengelasan, las karbit dapat juga dipergunakan sebagai:
preheating, pematrian, cutting dan hard facing. Penggunaan untuk produksi,
pekerjaan lapangan, dan reparasi.

Dalam aplikasi hasilnya sangat memuaskan untuk pengelasan baja karbon,
terutama lembaran logam dan pipa-pipa berdinding tipis. Meskipun demikian

hampir semua jenis logam ferrous dan non ferrous dapat dilas dengan las gas, baik


https://id.wikipedia.org/wiki/Propana
https://id.wikipedia.org/wiki/Pematrian

dengan atau tanpa bahan tambah. Disamping gas acetylene dipakai juga gas-gas
hydrogen, gas alam, propane,untuk logam-logam dengan titik cair rendah. Pada
proses pembakaran gas-gas tersebut diperlukan adanya oxygen. Oxygen ini
didapatkan dari udara dimana udara sendiri mengandung oxygen (21%), juga
mengandung nitrogen (78%), argon (0,9 %), neon, hydrogen, carbon dioksida, dan
unsur lain yang membentuk gas.

Pengelasan karbit, atau yang sering disebut sebagai pengelasan gas, dipilih
karena beberapa alasan yang mendukung efektivitas dan efisiensinya dalam
berbagai aplikasi. Berikut adalah beberapa alasan mengapa pengelasan karbit
menjadi pilihan:

1. Pengelasan Kkarbit sangat efektif untuk mengelas logam yang tebal. Proses
ini menggunakan gas asetilena dan oksigen, yang menghasilkan nyala api
dengan suhu tinggi, sehingga mampu mencairkan logam dengan ketebalan
yang signifikan.

2. Teknik pengelasan ini dapat digunakan untuk berbagai jenis logam,
termasuk baja, tembaga, dan aluminium. Hal ini membuatnya sangat
berguna dalam industri yang memerlukan pengelasan berbagai material.

3. Pengelasan karbit biasanya lebih ekonomis dibandingkan dengan metode
pengelasan lainnya, seperti pengelasan listrik. Alat dan bahan yang
diperlukan untuk pengelasan karbit cenderung lebih terjangkau, sehingga
menjadi pilihan yang baik untuk usaha kecil dan menengah.

4. Peralatan pengelasan karbit umumnya lebih ringan dan mudah dibawa

dibandingkan dengan mesin las listrik. Ini memungkinkan teknisi untuk



melakukan pekerjaan pengelasan di lokasi yang berbeda dengan lebih
mudah.

Dengan teknik yang tepat, pengelasan karbit dapat menghasilkan
sambungan yang kuat dan tahan lama. Proses ini juga memungkinkan
kontrol yang baik terhadap panas yang diterapkan, sehingga mengurangi
risiko deformasi pada material yang dilas.

Gas pelindung yang digunakan dalam pengelasan karbit, seperti argon atau
karbon dioksida, membantu melindungi area las dari kontaminasi, yang
dapat meningkatkan kualitas hasil akhir.

Dengan berbagai keuntungan ini, pengelasan karbit menjadi pilihan yang

populer di banyak industri, terutama dalam aplikasi yang memerlukan kecepatan

dan efisiensi

1.2. Rumusan Masalah

Dari uraian latar belakang diatas maka, Rumusan Masalah yang akan

dibahas dalam studi tugas akhir ini adalah:

1.

Berapa besar laju korosi pada penyambungan las karbit AISI 1020 dengan
media air laut?
Bagaimana pengaruh pengelasan pada baja AISI 1020 terhadap laju korosi

dengan media air laut.?

1.3. Batasan Masalah

Berdasarkan uraian diatas maka, batasan masalah yang penulis maksudkan

disini adalah:



1. Bahan yang digunakan adalah AlISI 1020.
2. Proses pengelasan yang digunakan adalah las karbit.
3. Tidak meninjau perubahan struktur mikro AISI 1020 akibat proses las

karbit dan paparan air laut.

1.4. Tujuan Penelitian
Adapun tujuan dari dilakukannya penelitian ini adalah untuk mengetahui
laju dan jenis korosi pada baja AISI 1020 yang dilas karbit dengan media

pengkorosian air laut.

1.5. Manfaat Penelitian
Hasil dari penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat sebagai
berikut:
1. Mengetahui laju korosi pada sambungan las karbit AISI 1020.
2. Mengetahui pengelasan yang tepat untuk sambungan las baja AlISI 1020

terhadap air laut.
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