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Abstrak

Material SA516 grade 70 merupakan material yang khusus digunakan dalam pembuatan bejana tekan. Permasalahan yang
sering terjadi dalam industri fabrikasi bejana tekan adalah kerusakan pada material yang disebabkan oleh korosi. Permasalahan
tersebut dapat diatasi dengan pengecatan (coating). Pengecatan yang baik dipengaruhi oleh profil kekasaran yang baik
pula. Salah satu cara mendapatkan profil permukaan adalah proses sandblasting. Oleh karena itu, tujuan penelitian ini
adalah untuk mengetahui pengaruh variasi sudut dan jarak sandblasting pada material SA 516 grade 70. Jenis penelitian
yang digunakan yaitu eksperimen dengan metode kualitatif dan kuantitatif. Variasi sudut yang digunakan yaitu 45°, 60°, 90°
dan jarak yaitu 10 cm, 20 cm dan 35 cm. Pengujian yang digunakan yaitu uji kekasaran menggunakan alat Elcometer 122 Texte
Replica Tape dan Elcometer 124 Thickness Gauge. Hasil dari penelitian ini menunjukkan bahwasannya variasi sudut dan jarak
sandblasting berpengaruh terhadap hasil uji kekasaran. Nilai kekasaran tertinggi terdapat pada spesimen dengan variasi sudut
90° dan jarak 35 cm sebesar 93 um sedangkan kekasaran terendah pada variasi sudut 45° dan jarak 10 cm sebesar 76 um.
Berdasarkan hasil uji statistik menggunakan analisis regeresi linear berganda, nilai signifikansi yang dihasilkan sebesar 0,001.
Nilai tersebut <0,05 sehingga dapat disimpulkan bahwa variasi sudut dan jarak sandblasting memiliki pengaruh yang signifikan
terhadap kekasaran permukaan.

Kata Kunci: Material SA 516 G70, Bejana Tekan, Kekasaran Permukaan

Abstract

SA 516 G70 material is a special material which in its implementation is used for the manufacture of pressure vessels. The
problem that often occurs in the pressure vessel fabrication industry is damage to the material caused by corrosion. These
problems can be overcome by painting (coating). The purpose of this study was to determine the effect of variations in the
angle and distance of sandblasting on the roughness value, paint thickness and corrosion rate on SA 516 grade 70 material.
In this research, an analysis of the corrosion rate was carried out with variable angles and sandblasting distances on SA 516
grade 70 material. The type of research used was experimental with quantitative methods. The variations of the angles used
are 45°, 60°, 90° and the distances are 10 cm, 20 cm and 35 cm. The tests used are roughness, thickness, and corrosion rate
tests. The results of this study indicate that variations in the angle and distance of sandblasting affect the results of the
roughness test, coating thickness and corrosion rate. The highest roughness value was found in specimens with a variation of
90° angle and 35 cm distance of 93 um while the lowest roughness was found in a variation of 45° angle and 10 cm distance
of 76 wm. Based on the statistic test shows that the significant value is 0,001 which <0,05It concludes that both angle and
distance give impact to the rougness.

Keywords: Material SA 516 G70, Pressure Vessel, Rougness

PENDAHULUAN

Pembuatan alat — alat ataupun mesin produksi di bidang
manufaktur sebagian besar menggunakan material baja
karbon rendah. Pemilihan baja karbon rendah sebagai
material yang dinilai memiliki beberapa keunggulan, baik
dari segi sifat mekanis dan biaya. Dari segi sifat mekanis,
material baja karbon rendah merupakan material yang
relatif lunak namun memiliki ketangguhan dan keuletan
yang tinggi. Selain itu, material ini dipilih karena
memiliki sifat yang mudah ditempa, machineability yang
baik, serta memiliki kemampuan las yang baik. Dari segi
biaya, material baja karbon rendah dianggap sebagai
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material yang ekonomis. Namun, pemilihan material baja
karbon rendah memiliki kekurangan yaitu ketahanan
terhadap korosi (Setiawan dkk., 2019).

Korosi adalah degradasi kualitas logam yang
disebabkan adanya reaksi antara lingkungan dengan
material(Setiawan dkk., 2019).

Korosi merupakan proses alami yang tidak bisa
dicegah, namun bisa ditanggulangi. Salah satu upaya
penanggulangan proses korosi adalah dengan proses
pengecatan (coating). Metode pengecatan menggunakan
cat sebagai pelapisnya. Terdapat beberapa parameter yang
mempengaruhi kualitas pengecatan, salah satunya adalah
surface preparation. Persiapan permukaan (surface
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preparation) merupakan tahap yang dilakukan setelah
material uji dilakukan proses pembersihan dari segala
kontaminan. Pembersihan yang digunakan adalah proses
sandblasting.

Penelitian yang dilakukan oleh (Nurhidayat dkk.,
2018) yang berjudul “Pengaruh Variasi Sudut dan Jarak
Penembakan terhadap Kekasaran Permukaan dan
Kekuatan Rekat Cat pada Proses Sandblasting Baja
Karbon Rendah” menunjukkan bahwa sudut dan jarak
sandblasting dapat mempengaruhi hasil sandblasting dan
membentuk profil kekasaran permukaan yang baik.
Semakin besar sudut yang digunakan, semakin baik hasil
kekasaran yang didapatkan. Semakin kecil jarak
penyemprotan, maka semakin baik hasil kekasaran yang
didapat.

Penelitian lain yang dilakukan oleh (Setyarini, dkk
2011) yang berjudul “Optimasi Proses Sandblasting
terhadap Laju Korosi Hasil Pengecatan Baja AISI 430~
menunjukkan bahwa bahwa nilai laju korosi terendah
didapatkan dari variasi hasil tekanan 5,5 bar dengan sudut
penyemprotan 90°. Sedangkan laju korosi terbaik
didapatkan dari variasi hasil tekanan sebesar 4 bar dengan
sudut penyemprotan 60°. Hal ini dikarenakan tekanan dan
sudut penyemprotan  sandblasting yang optimal
membentuk profil permukaan yang kasar. Permukaan
kasar yang terbentuk menyebabkan cat yang dibutuhkan
untuk menutup pori — pori permukaan banyak. Selain itu,
profil  kekasaran  permukaan  yang  dihasilkan
menghasilkan kerekatan yang baik antara cat dengan pori
— pori permukaan sehingga lapisan yang terbentuk dapat
memproteksi material semakin baik. Lapisan yang
terbentuk melindungi material dari laju korosi akibat
electron yang sulit menembus pori-pori permukaan.

Berdasarkan uraian diatas, penulis tertarik untuk
meneliti topik laju korosi dengan judul ”Pengaruh Sudut
dan Jarak Sandblasting Terhadap Nilai Kekasaran
Permukaan Material SA516 grade 70 Air Receiver
Smelter”.

METODE

Jenis Penelitian

Penelitian eksperimental didefinisikan sebagai jenis
penelitian yang meneliti efek dari perlakuan tertentu
terhadap yang lain dalam kondisi terkendali (Sugiyono,
2018). Jenis penelitian yang digunakan adalah
eksperimental atau experimental research dengan metode
kuantitatif dan kualitatif bertujuan untuk mengetahui hasil
uji kekasaran.

Waktu, Tempat, dan Objek Penelitian

Tempat

Proses sandblasting, uji kekasaran permukaan dan
pengecatan dilakukan di PT Bromo Steel Indonesia.
Waktu

Periode penelitian dilaksanakan dalam kurun waktu
2 bulan, yaitu bulan April — Mei 2023.

Objek

Objek pada penelitian ini adalah hasil sandblasting
terhadap kekasaran material SA516 grade 70 dengan
ukuran spesimen 100 mm x 100 mm.

10 cm

10 cm 10cm
Gambar 1. Spesimen Uji Sandblasting

Variabel Penelitian

Variabel Bebas

Variabel bebas atau variabel independen adalah
variabel yang mempengaruhi atau penyebab perubahan
pada variabel terikat (Sugiyono, 2018). Variabel bebas
dari penelitian ini yaitu variasi sudut 45°, 60°, 90°serta
jarak 10 cm, 20 cm, dan 35 cm pada proses
sandblasting.

Variabel Terikat

Variabel terikat atau variabel dependen adalah
variabel yang dipengaruhi atau akibat dari adanya
variabel bebas (Sugiyono, 2018). Variabel terikat yang
terdapat dalam penelitian ini adalah hasil uji
kekasaran,permukaan material SA 516 grade 70.

Variabel Kontrol

Menurut (Sugiyono, 2018), Variabel konrol adalah
variabel yang diatur tetap sehingga tidak
mempengaruhi variabel terikat. Variabel kontrol pada
penelitian ini yaitu menggunakan material SA516
grade 70, tekanan kompresor 5 bar, waktu
penyemprotan  sandblasting 12  detik, jarak
penyemprotan cat 35 cm, kelembapan (RH) < 85%,
temperatur (T) < 43°C, dan ukuran mesh steel grit 25.
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Rancangan Penelitian

Gambar 2. Diagram Alir Penelitian

Keterangan flowchart:

e Mulai

e Proses diawali studi literatur dan studi lapangan
dengan tujuan mengumpulkan informasi, penelitian
yang relevan, serta fenomena atau permasalahan yang
ada di lapangan.

e Setelah itu dilakukan proses persiapan spesimen uji,
alat, bahan, serta instrumen penelitian sebagai proses
awal sebelum dilakukan proses pengujian dan
pengukuran.

e Proses pembersihan material (surface preparation)
menggunakan metode sandblasting dengan variasi
sudut 45°, 60° dan 90° dan jarak 10 cm, 20 cm, dan 35
cm sekaligus sebagai pembentuk profil kekasaran pada
permukaan material.

e Setelah dilakukan proses sandblasting, selanjutnya
inspeksi sandblasting berdasarkan standar SO 8501 —
1 dengan standar kebersihan yang dicapai adalah SA 2
Y.

e Proses selanjutnya adalah pengujian kekasaran
permukaan material menggunakan Elcometer 122
Testex Replica Tape dan Elcometer 124 Thickness
Gauge berdasarkan ASTM D — 1147.

o Setelah didapatkan data — data pengujian, kemudian
data dianalisis.

e Data yang telah dianalisis selanjutnya diambil
kesimpulan.

o Selesai

Teknik Analisis Data
Teknik analisis data pada penelitian ini menggunakan

deskriptif asosiasi yang bertujuan untutk mengetahui
adanya hubungan antara dua variabel atau lebih. Data
kekasaran, ketebalan dan laju korosi dicatat dalam bentuk
grafik batang atau grafik, kemudian diubah menjadi bentuk
deskriptif dan diinterpretasikan menggunakan metode
statistik seperti regresi linier berganda. Model regresi linier
berganda digunakan untuk menentukan arah variabel

independen dan pengaruh terhadap variabel dependen
menggunakan perangkat lunak IBM SPSS Statistics.

HASIL DAN PEMBAHASAN
e Uji Kekasaran Permukaan
Uji kekasaran permukaan dilakukan menggunakan
Elcometer 122 Testex Replica Tape dengan
menempelkan replica tape pada test piece atau
spesimen. Pengukuran dilakukan di 3 titik tiap test
piece kemudian dibaca menggunakan Elcometer 124
Thickness Gauge. Berikut data hasil uji kekasaran
permukaan:
Melalui  pengujian  kekasaran  permukaan
didapatkan hasil uji yang dapat dilihat pada tabel
berikut:

Tabel 2. Hasil Uji Kekasaran Permukaan

Test | Sudu | Jarak Ttk itk Ttk Rata
Piece 1" (cm) Atas Tengah Bawah | - rata
(pum) (pm) (pm) (pm)
A 10 em 78 79 70 76
B 45° 20 cm 79 84 73 79
C 35 cm 80 81 79 80
D 10¢m 76 85 81 |
I &0 | 20cm 83 85 B2 82
F A5 em 89 91 90 90
G 10¢m a9 w5 92 9.5
H o 20 ¢m 9w 93 i 926
| Bem 9 9.5 91,5 9
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Gambar 9. Grafik Uji Kekasaran Permukaan

Dari tabel 2 dan gambar 9 di atas menunjukkan
bahwa hasil penelitian tersebut didapatkan nilai
kekasaran tertinggi didapatkan dari variasi sudut 90°
dan jarak 35 cm yaitu 93 um. Sedangkan nilai
kekasaran terendah didapatkan dari variasi 45° dengan
jarak 10 cm yaitu 76 pm.
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Setelah dilakukan inspeksi, dilanjutkan dengan
pengujian kekasaran permukaan. Berdasarkan hasil
pengujian yang dilakukan menunjukkan bahwasanya
nilai kekasaran permukaan meningkat seiring
bertambahnya nilai variasi sudut yang digunakan.

Pada wvariasi sudut 45°, partikel abrasif yang
ditembakkan tidak memberikan energi yang cukup
untuk membentuk profil kekasaran yang baik. Hal ini
terjadi karena posisi nozzle tidak tegak lurus dengan
permukaan spesimen. Sehingga profil kekasaran yang
dihasilkan tidak optimal.

Pada variasi sudut 60°, posisi nozzle terhadap
permukaan spesimen mendekati posisi tegak lurus. Hal
ini menyebabkan partikel abrasif mampu menumbuk
permukaan spesimen lebih baik sehingga profil
kekasaran yang dihasilkan lebih baik.

Pada variasi sudut 90°, posisi nozzle tepat tegak
lurus dengan permukaan spesimen. Posisi tersebut
merupakan posisi yang optimal karena partikel abrasif
yang ditembakkan tepat mengenai permukaan
material. Partikel abrasif ini menumbuk permukaan
spesimen secara optimal sehingga permukaan
mengalami  deformasi dan memberikan profil
kekasaran yang paling baik.

Nilai kekasaran cenderung semakin meningkat
seiring bertambahnya jarak penyemprotan. Pada
variasi jarak 10 cm nilai kekasaran yang dihasilkan
cenderung menurun.

Pada variasi jarak 20 cm, nilai kekasaran yang
dihasilkan cenderung meningkat. Peningkatan ini
terjadi karena jarak nozzle dan tekanan yang dihasilkan
dari kompresor memberikan area yang lebih luas untuk
partikel abrasif menumbuk permukaan spesimen.

Pada variasi jarak 35 cm, nilai kekasaran yang
dihasilkan memberikan nilai kekasaran yang paling
baik. Hal ini disebabkan oleh posisi nozzle yang
memberikan area yang cukup luas untuk partikel abrasif
menumbuk permukaan spesimen, sehingga tekanan
yang dihasilkan semakin besar. Melalui hasil pengujian
di atas terlihat bahwa terdapat pengaruh dari variasi
sudut dan jarak sandblasting terhadap nilai kekasaran
permukaan, hal ini didukung juga melalui hasil analisis
yang telah dilakukan menggunakan metode regresi
linear berganda.

Berdasarkan hasil uji statistik menggunakan analisis
regeresi linear berganda, nilai signifikansi yang
dihasilkan sebesar 0,01. Nilai tersebut <0,05 sehingga
dapat diambil kesimpulan bahwa variasi sudut dan jarak
sandblasting memiliki pengaruh yang signifikan
terhadap kekasaran permukaan. Melalui uji T
didapatkan hasil pada variable sudut yaitu 0,001 dan
jarak 0,029, hal tersebut menandakan bahwasannya
kedua variabel bebas berpengaruh terhadap variabel
terikat.

Melalui hasil pengujian diatas terdapat perbedaan
kekasaran yang signifikan pada masing-masing sampel
yang disebabkan oleh faktor-faktor berikut:

e Nilai kekasaran meningkat akibat adanya
tumbukan partikel abrasif yang optimal sehingga
test piece memiliki profil kekasaran yang baik.

Hal ini sejalan dengan penelitian yang dilakukan
oleh (Sugiantoro dkk, 2017) yang menyatakan
bahwa kombinasi parameter sandblasting yaitu
sudut dan jarak yang tepat akan menghasilkan nilai
kekasaran yang optimal.

e Menurunnya nilai kekasaran akibat parameter yang
tidak optimal, yaitu sudut penyemprotan. Sejalan
dengan penelitian yang dilakukan oleh (Nurhidayat
dkk, 2020) yang menyatakan bahwa semakin kecil
sudut penyemprotan, semakin kecil pula nilai
kekasaran yang dihasilkan.

e Menurunnya nilai kekasaran diakibatkan oleh
semakin besar jarak penyemprotan, semakin kecil
nilai kekasaran permukaan yang dihasilkan. Hal ini
dikarenakan jarak yang terlalu dekat menyebabkan
partikel abrasif tidak dapat menumbuk permukaan
spesimen secara sempurna dan saling bertumbukan
dengan partikel lainnya setelah menumbuk
permukaan spesimen. Hal ini sesuai dengan
penelitian yang dilakukan oleh (Widiyarta dkk,
2014).

e Suatu permukaan material yang dihasilkan oleh
proses prepasi yang baik, maka permukaan
material tersebut dapat meningkatkan performa

prodrd selanjutnya, yaitu proses pelapisan
(Syahputra dkk, 2021).
PENUTUP
Simpulan
Berdasarkan  hasil  penelitian, dapat diambil

kesimpulan yaitu terdapat pengaruh variasi sudut dan
jarak terhadap nilai kekasaran yang dihasilkan pada
material SA516 grade 70. Hasil kekasaran permukaan
pada material meningkat dipengaruhi oleh variasi sudut
dan jarak penyemprotan sandblasting yang digunakan.
Nilai kekasaran permukaan tertinggi didapatkan dari
variasi sudut 90° dan jarak 35 cm sebesar 93 um. Nilai
kekasaran terendah didapatkan dari variasi sudut 45° dan
jarak 10 cm sebesar 76 um. Pada hasil tersebut
menunjukkan bahwa semakin besar sudut dan jarak
sandblasting, maka semakin besar nilai kekasaran
permukaan. Hal ini juga dibuktikan dengan uji statistik
yang menunjukkan bahwa variasi sudut dan jarak
memberikan pengaruh yang signifikan terhadap
kekasaran permukaan.

Saran
Berdasarkan hasil penelitian yang sudah dilakukan,

maka terdapat saran sebagai berikut:

o Diharapkan untuk menggunakan alat ukut digital pada
pengukuran kekasaran permukaan sehingga hasil yang
digunakan lebih optimal.

o Diharapkan pada penelitian selanjutnya meneliti daya
rekat cat untuk mengetahui kerekatan cat yang
dihasilkan dari profil kekasaran permukaan dengan
laju korosi.
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e Diharapkan pada penelitian selanjutnya meneliti
pengaruh variasi sudut dan jarak sandblasting terhadap
ketebalan cat dan laju korosi pada suatu material.
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