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ABSTRAK

ANALISA LAJU KOROSI PENGELASAN DALAM AIR
MENGGUNAKAN ELEKTRODA LAPISAN RESIN PADA BAJA API SL
X65
Disusun Oleh:

Yudi Krisna Sahputra Pakpahan
NIM.3331170058

Salah satu teknik yang digunakan untuk perbaikan perbaikan dalam struktur pipa
dan bangunan di laut adalah pengelasan basah bawah air atau underwater welding.
Faktor panas yang dimasukkan ke dalam proses pengelasan bawah air
menyebabkan busur stabil dan metalurgi dipindahkan ke area kampuh sambungan
las dan elektrode cair. Dalam penelitian kali ini peneliti menggunakan arus ampere
yang bervariasi yaitu 60A, 90A dam 120 A untuk mendapatkan nilai laju korosi
yang berbeda pada setiap ampere yang ditentukan. Hasil tersebut yang didapat yaitu
semakin besar arus ampere yang diberikan semakin kecil laju korosi yang ada pada
spesimen uji. Masing masing hasil korosi pada spesimen uji adalah : spesimen uji
dengan menggunakan arus 60A adalah 2.499632 mpy, spesimen dengan arus 90A
memiliki nilai korosi 1.650078 mpy dan spesimen yang menggunakan arus 120A
memiliki nilai 0.4435229. dapat disimpulkan bahwa semakin besar arus amper yang

diberikan pada spesimen memiliki nilai korosi yang kecil.

Kata Kunci: electrode coating, korosi, ampere, underwater wetwelding,
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ABSTRACT

CORROSION RATE ANALYSIS OF WELDING IN WATER USING RESIN
COATING ELECTRODE ON 5L FIRE STEEL
Compiled by :

Yudi Krisna Sahputra Pakpahan
NIM.3331170058

One of the techniques used for repair work in pipeline structures and buildings at
sea is underwater wet welding. The heat factor introduced into the underwater
welding process causes the arc to stabilize and the metallurgy to be transferred to
the weld joint seam area and the molten electrode. In this study, researchers used
varying amperage currents, namely 604, 904 and 120 A to get different corrosion
rate values at each specified amperage. The result obtained is that the greater the
ampere current given the smaller the corrosion rate on the test specimen. Each of
the corrosion results on the test specimen is: the test specimen using a current of
604 is 2.499632 mpy, the specimen with a current of 904 has a corrosion value of
1.650078 mpy and the specimen using a current of 1204 has a value of 0.4435229.
It can be concluded that the greater the amperage given to the specimen has a small

corrosion value.

Keywords: electrode coating, corrosion, amperage, underwater wet welding,
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BAB I
PENDAHULUAN

1.1 Latar belakang

Karena peleburan memainkan peran penting dalam rekayasa dan produksi
logam, peleburan merupakan komponen penting dari pertumbuhan dan kemajuan
industri. Las adalah ikatan metalurgi pada sambungan logam atau logam paduan
yang dilakukan dalam keadaan lumer atau cair, menurut definisi Deutche Industrie
Normen (DIN). Anda juga dapat mengartikan las sebagai sambungan spesifik dari

beberapa logam dengan menggunakan energi panas (Wiryosumarto, 1996).

Metode pengelasan basah di bawah air biasanya digunakan untuk
memperbaiki kerusakan pada badan kapal laut, memasang pipa gas dan minyak,
membangun bangunan offshore, membangun jembatan di atas air, dan pelabuhan,
serta bagian di bawah laut. Metode pengelasan ini sangat dibutuhkan oleh
perusahaan besar yang bergerak di bidang perkapalan dan perminyakan karena
dapat menghancurkan Jika terjadi kesalahan dalam proses desain komponen di
bawah laut, ini juga dapat bermanfaat. Dua metode umum untuk pembuatan di

bawah air adalah pembuatan di bawah air kering dan di bawah air basah.

Underwater wet welding lebih mudah untuk dilakukan karena tidak
memerlukan peralatan yang kompleks. Seperti proses underwater dry welding
yang menggunakan Hyperbaric vessel, yaitu peralatan untuk mengeluarkan dan
mengeringkan air, dan diving bell, dan juga lebih simpel karena memungkinkan
untuk melakukan pengelasan pada struktur-struktur yang kompleks di bawah laut.
Akan tetapi, underwater wet welding memiliki beberapa kekurangan yaitu,
dikarenakan tekanan atmosfer disekeliling laut tidak ada pembatasnya diantara air
dan lasan, maka tekanan pada busur lasan menjadi tidak stabil, lalu karena oksigen
dan hidrogen di weld pool lebih tinggi karena terjadi disosiasi pada air, maka
porositas akan meningkat dan terjadi crack yang terinduksi oleh hidrogen.(Surojo

et al., 2020).

Banyak industri manufaktur mulai menggunakan pengelasan dalam proses

produksinya karena industri manufaktur saat ini semakin berkembang. Menurut



Bintoro (1999), ada banyak jenis pengelasan yang digunakan, salah satunya
SMAW. Proses las SMAW terdiri dari pembungkus elektroda, sumbu kawat, area
busur (arc), gas perlindungan, logam yang diendapkan, dan terak yang telah
mengeras. Las listrik, juga dikenal sebagai pengelasan SMAW, adalah teknik las
yang sangat praktis yang dapat dilakukan dengan tangan. Dengan pengelasan
sistem single pass atau multi pass, proses las listrik ini dapat digunakan untuk
mengelas semua jenis bangunan logam, mulai dari yang tipis hingga yang tebal

(Bintoro, 1999).

Menurut penelitian yang dilakukan (Menezeset al., 2019), yang meneliti
elektrode yang dilapisi dengan varnish vinylic dan polymer, mereka memiliki nilai
tegangan busur yang lebih tinggi daripada elektrode konvensional (Putra et al.,
2019). Selain itu, elektrode yang dilapisi dengan lilin dan pernis memiliki laju

korosi 0,80 mmpy di daerah HAZ.

Berdasarkan penelitian literatur penelitian yang sudah dijelaskan, penulis
memutuskan untuk melakukan penelitian dengan judul "Pengaruh Variasi Input
Panas Underwater Wet Welding Menggunakan Electrode Coating E6013
Terhadap Sifat Mekanik Baja Api SL X65".

1.2 Rumusan Masalah

Adapun rumusan masalah dari penelitian ini yaitu, bagaimana laju
korosi pengelasan bawah air baja pada baja APISL X65 dengan variasi

diameter elektroda dan kuat arus ?

1. Bagaimana hasil nilai yang didapatkan dari pengujian laju korosi yang
didapatkan dari pengujian underwater wet welding terhadap baja API 5L X65

menggunakan electrode coating?

2. Berapakah arus yang terbaik untuk digunakan pada proses underwater wet
welding

1.3 Tujuan Penelitian

Adapun yang menjadi tujuan dalam penelitian ini adalah Mengetahui
hasil analisa terhadap laju korosi pada baja APISL X65 dengan variasi

diameter elektroda dan kuat arus menggunakan pengujian laju korosi dengan

2



1.4

1.5

perendaman cairan demineral.

Batasan Masalah
Adapun yang menjadi batasan masalah dalam penelitian ini adalah :

1. Material uji adalah material baja karbon , yaitu APISL X65.

2. Pengelasan dilakukan degan metode las SMAW (Shielded Metal Arc
Welding), posisi pengelasan datar (flat position) 1G, polaritas U, dengan
elektroda E7016 diameter 2,6 mm pada kuat arus diameter 3,2 mm pada
kuat arus 80 A, 90A, 120A.

3. Jenis kampuh yang digunakan adalah single V dengan sudut 60°.

4. Pengujian yang digunakan yaitu laju korosi dengan menggunakan cairan
demineral.

Manfaat Penelitian

Manfaat dari penelitian ini diharapkan dapat mengetahui hasil laju
korosi pada baja karbon APISL dengan variasi diameter elektroda dan kuat
arus, dan sebagai informasi penting untuk seorang helper dan juru las agar

mengetahui pengaruh-pengaruh tersebut terhadap kualias hasil pengelasan.
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