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MOTTO 

 

 
“Usaha dan keberanian tidak cukup tanpa tujuan 

dan arah perencanaan” 
~John F. Kennedy~ 
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ABSTRAK 

 

 
PENGARUH JARAK DAN WAKTU PENYEMPROTAN PADA PROSES 

SANDBLASTING TERHADAP LAJU KOROSI HASIL PENGECATAN 

BAJA AISI 430 

 

 

Semakin lama umur berdirinya industri-industri maka umur fasilitas yang terbuat 

dari logam tidak terhindar dari kata korosi. Hal ini mengakibatkan kerugian yang 

sangat besar salah satunya dari segi biaya korosi sangat mahal, korosi sangat 

memboroskan sumberdaya alam, korosi tidak nyaman bagi manusia dan kadang-

kadang bahkan mendatangkan maut. Ada beberapa cara dan teknik untuk 

melindungi logam dari korosi, salah satunya adalah dengan pengecatan. Cat adalah 

sebagai pelindung logam dari berbagai macam sifat korosi, selain itu pengecatan 

adalah sebagai pekerjaan tahap akhir. Untuk mendapatkan hasil pengecatan yang 

baik, perlu dipilih jenis cat berdasarkan penggunaan dan bahan kimia pengikatnya. 

Walaupun begitu cat mutu sedang yang dilapiskan  dengan cara tepat ke permukaan 

yang telah dipersiapkan dengan baik akan lebih baik dibandingkan dengan cat mutu 

terbaik yang dilapiskan ke permukaan  dengan persiapan buruk. Ada beberapa cara 

atau teknik untuk membersihkan suatu permukaan logam, diantaranya dengan 

menggunakan kertas amplas, penyikatan dengan kawat, atau dengan penyemprotan 

partikel padat yang berupa steel grit, steel shot dan pasir silika sebagai zat abrasive 

atau disebut juga sandblasting. Dari beberapa cara tersebut kebanyakan 

perusahaan memilih cara pembersihan permukaan logam dengan proses 

sandblasting karena dirasa sangat sesuai untuk pekerjaan dalam jumlah skala 

besar, rumit, cepat dan sesuai standart. Penelitian menggunakan proses 

sandblasting ini dilakukan untuk mendapatkan nilai kekasaran permukaan logam 

yang sesuai dan untuk mengetahui parameter jarak penyemprotan dan waktu durasi 

penyemprotan sandblasting apakah berpengaruh terhadap laju korosi. Parameter 

yang digunakan adalah jarak 25 cm, 35 cm, dan 50cm dengan waktu durasi 

sandblasting 8 detik, 14 detik, dan 18 detik pada material baja AISI 430 yang 

memiliki dimensi 65 mm x 65 mm x 1 mm. Hasil penelitian menunjukkan bahwa 

jarak dan waktu penyemprotan berpengaruh terhadap laju korosi. Laju korosi 

terendah terjadi pada jarak penyemprotan 35 cm dan 50 cm dan waktu 

penyemprotan 18 detik dengan nilai laju korosi 0,000024264 mm/yr. Sedangkan laju 

korosi tertinggi terjadi pada jarak 25 cm dan 8 detik dengan nilai laju korosi 

0,000061179 mm/yr. 

Kata kunci : dry sandblasting, pengecatan, laju korosi. 
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ABSTRACT 

 

 
PENGARUH JARAK DAN WAKTU PENYEMPROTAN PADA PROSES 

SANDBLASTING TERHADAP LAJU KOROSI HASIL PENGECATAN 

BAJA AISI 430 

 

The longer the age of the establishment of age so industries then the age of the 

facilities made of metal are not spared from the word corrosion. This has resulted in 

a great loss one of them is in terms of the cost of corrosion very expensive, 

corrosion very dissipates natural resources, corrosion uncomfortable for mankind 

and sometimes even leads to death. There are several ways and techniques to 

protect metal of corrosion, one example is the painting. Paint is as a protector of the 

metal of various kinds of the nature of corrosion , in addition is the final phase of 

the painting as a job. To get the results of painting activities in a good rescue 

circuit, it is necessary to choose the type of paint based on how it is used and the 

chemicals that bind it. However, medium quality paint superimposed on well-

prepared surfaces will be better than the best-quality coated paint on the surface 

with poorly preparation. There are several ways or techniques to clean a metal 

surface, such as by using sandpaper, wire bonding, or by spraying solid particles in 

the form of steel grit, steel shot and silica sand as abrasive substance or also called 

sandblasting. From some of these ways most companies choose how to clean the 

metal surface by sandblasting process because it feels very suitable to work in large 

quantities, complicated, fast and standard. The research using sandblasting process 

was done to obtain the appropriate metal roughness value and to know the spray 

distance parameter and sandblasting spraying time whether it affect the corrosion 

rate. The parameters used are 25 cm, 35 cm, and 50 cm with sandblasting time 

duration of 8 seconds, 14 seconds and 18 seconds on AISI 430 steel material which 

has dimensions of 65 mm x 65 mm x 1 mm. The results showed that the distance and 

spraying time have an influence on the corrosion rate. The lowest corrosion rate 

occurs at an spraying distance of 35 cm and 50 cm and spraying time of 18 seconds 

with a corrosion rate of 0.000024264 mm/yr. While the highest corrosion rate 

occurred at a distance of 25 cm and spraying time 8 seconds with a corrosion rate 

of 0.000061179 mm/yr. 

Keywords : dry sandblasting, painting, corrosion rate. 
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