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iABSTRAK 

 Peristiwa korosilimerupakan masalah penting atas terjadinyakegagalan padaimaterial terutama 

padaibangunan ilaut, yang biasanyal di tempatkan ipada lingkunganikorosif. Salahisatu upaya untuk 

memperlambatikorosi padaimaterial yaitu denganimetode pelapisaniatau coating.iPada penelitianoini 

menggunakanimaterial baja jenis ASTMiA36 ukuran 12cm x 6cm dan ketebalan 10 mm untuk uji 

adhesi. Lalu menggunakan specimen dengan ukuran yang berbeda untuk pengujian laju korosi dengan 

menggunakan ukuran 5 cm x 2, 5 cm dengan ketebalan baja 10 mm. Alasan penggunaan Material ini 

karena baja ASTM A36 sering digunakan sebagai material bangunan laut kerangka industry 

manufaktur, dll. Metode yang di gunakan untuk penelitian ini yaitu dengan variasi sudut blasting yang 

di gunakan yaitu 30˚,60˚dan 90˚ untuk jarak penyemprotannya 30cm dan waktu penyemprotan 30 detik. 

Proses coatingiyang digunakani yaitu campuraniepoxy serta alumunium oxide. Untuk campuran 

alumunium oxide dengan tiga variasi yaitui10%, 20%idani30%.Hasil iyang di harapkan dari penelitian 

ini yaitu mendapatkan hasil pengaruh variasi blasting dan pelapisan baja atau coating epoxy dengan 

variasi campuran alumunium oxide padaobaja ASTMiA36 terhadapi uji kekuataniadhesi dani uji laju 

korosil dengan metode perendaman atau kehilangan berat terhadap larutan HCI 15% selama 15 hari.  

 

KataoKunci: BajalASTM iA36, Manual Sandblasting, Coating,lAdhesi, Laju iKorosi. 

 

ABSTRACT 

 Corrosion events are an important problem for the failure of materials, especially in marine 

buildings, which are usually placed in corrosive environments. One effort to slow down the corrosion 

of the material is by coating or coating method. In this study, ASTM A36 type steel material was used 

with a size of 12cm x 6cm and a thickness of 10 mm for the adhesion test. Then use specimens of 

different sizes to test the corrosion rate using a size of 5 cm x 2.5 cm with a steel thickness of 10 mm. 

The reason for using this material is because ASTM A36 steel is often used as a marine building material 

for the manufacturing industry framework, etc. The method used for this research is by varying the 

blasting angle used, namely 30˚, 60˚ and 90˚ for a spraying distance of 30cm and a spraying time of 30 

seconds. The coating process used is a mixture of epoxy and aluminum oxide. For a mixture of 

aluminum oxide with three variations, namely 10%, 20% and 30%. The results expected from this study 

are to get the effect of blasting variations and steel coating or epoxy coating with variations of aluminum 

oxide mixture on ASTM A36 steel on the adhesion strength test and Corrosion rate test by immersion 

or weight loss method against 15% HCI solution for 15 days. 

 

Keywords: ASTM A36 Steel, Manual Sandblasting, Coating, Adhesion, Corrosion Rate. 
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PENDAHULUAN 

 Seperti yang kita tahu bahwa industri 

manufaktur di Indonesia mengalami 

perkembangan pesat saat ini, industri 

manufaktur mampu memberikan kontribusi 

kepada Produk Domestik Bruto (PDB) 

nasional sebesar 20%. Sehingga Indonesia 

menjadi negara Asean pertama yang 

dipercaya sebagai mitra resmi 

penyelenggaraan pameran teknologi 

manufaktur terbesar di dunia. Tidak lepas dari 

adanya korosi pada komponen-komponen 

manufaktur sehingga terus dilakukan 

penelitian supaya produk manufaktur yang 

dihasilkan dapat tahan dan mempunyai 

kualitas yang baik. 

 Baja ASTM A36 merupakan salah 

satu jenis logam yang banyak diaplikasikan 

pada dunia industri yang terkait terhadap 

penanganan asam, dan garam. Jenis material 

ini memiliki keterbatasan dalam hal 

ketahanan korosi. Asam klorida adalah jenis 

asam yang sangat agresif dan korosif yang 

dapat menimbulkan kerusakan pada material. 

Secara umum permasalahan yang dialami 

produk manufaktur untuk saat ini adalah 

korosi. Korosilyakni perkara yangosangat 

seriusidalam duniaomaterial, karena dapat 

mengakibatkan kerugian-kerugian besar yaitu 

dapat menimbulkan kebocoran pada material, 

meledaknya suatu pipalbertekanan serta 

mungkino juga membuat pencemaran pada 

kualitas sebuah produk. Korosi dapat 

mengurangi umur suatu produk yang 

dihasilkan, korosilojuga merugikanodunia 

industriosecara tekonomis. 

 Secara garis besar salah satu metode 

untuk pengendalianokorosi yang dapat 

dilakukani yaitu melalui teknik Coating. 

Biasanyal teknik iniodiaplikasikan waktu 

struktur lapisaniorganic (organicicoating). 

Teknik iniomerupakan teknik yangopaling 

banyakidigunakan dikarenakanimetode lini 

gampang buat dipakai. Coatingosendiri yakni 

teknik buat melapisiosuatu bahanodasar 

(substrate)iyang bermaksud buat imelindungi 

materialodari korosil serta omemberikan 

proteksi dimaterial. kajian inilomenggunakan 

cati epoxy primerodengan ipencampuran 

aluminiumo(Al) oxide. Untuk variasi 

alumunium oxide yakni i10%, i20% serta 

30%. 

 Selama kajian ini,oyang hendak 

dilakukaniyakni menganalisisi uji korosi yang 

sudah di lakukan proses pelapisan dengan 

metode yang sudah dibuat yaitu ipengaruh 

variasiosudut penyemprotanoblasting serta 

variasiopencampuran alumuniumo oxide 

10%,20% dan 30% dengan cat epoxy. Yang 

diharapkan dari penelitian ini yaitu 

mendapatkan hasil pengaruh variasi blasting 

dan pelapisan padaibaja ASTMiA36 terhadap 

kekuataniladhesi serta lajulikorosi dengan 

metode perendaman terhadap larutan HCl. 

 

PROSEDUR EKSPERIMEN 

• Pemotongan spesimen baja yang akan diuji 

sesuai ukuran.  

Memotongilogam menjadilukuran 120 x 60 

x 10 (mm) digunakanisebagai ispesimen 

sebanyak 11 spesimen untuk pengujian 

kekuatan adhesi dan ukuran 25 x 50 x 10 

(mm) digunakan sebagai spesimen sebanyak 

12 spesimen untuk pengujian laju korosi. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 3. 1 Dimensi Sapesimen 
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• Persiapan lingkungan. 

Suhu udara ruangan yang ideal 40%-60%. 

Pastikan bahwa suhu dibawah 60%.  

 

 

 

 

 

 

 

• Persiapan permukaan (blasting) 

Sebelum memulai proses blasting yang perlu 

dilakukan adalah marking spesimen supaya 

mudah untuk pengelompokan pada saat 

proses blasting, Letakkan spesimen diatas 

papan kayu dan hasilnya sesuai ISO 8501-1 

Grad B  

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

• Persiapan Proses manual sandblasting 

Masukan material abrasif lalu persiapkan alat 

bantu untuk menentukan sudut sebelum 

proses penyemprotan, dalam proses ini sudut 

penyemprotan yang di gunakan yaitu 

30˚,60˚,90˚. Untuk penyemprotan dilakukan 

dengan waktu 30 detik pada saat proses 

manual sandblasting di lakukan pada setiap 

sudut 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

• Verifikasi hasil blasting 

Setelah dilakukan blasting maka proses 

selanjutnya adalah inspeksi hasil blasting 

secara visual. Tahap ini dilakukan untuk 

spesimen yang sudah diblasting dengan 

penetapan standar ISO 8501-1 B Sa 3. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

• Verifikasi debu sebelum proses coating  

Sebelum memulai proses coating dilakukan 

pemeriksaan debu yang melekat pada 

specimen yang telah melakukan proses 

Blasting. Pengecekan dilakukan dengan 

menempelkan solasi bening pada 

permukaan specimen lalu mencabut solasi 

tersebut dan menyamakan dengan buku 

standard ISO 8502-3. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 3. 3 Persiapan Kelembaban Udara 

Gambar 3. 4 Persiapan Permukaan Baja 

Sebelum Blasting 

Gambar 3. 2 Persiapan Proses manual 

sandblasting 

Gambar 3. 6 Verifikasi Hasil Blasting 

Gambar 3. 5 Verifikasi Debu Sebelum Proses Coating 
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• Verifikasi kekasaran permukaan. 

Proses ini dilakukan sebelum proses coating 

dan dilakukan pada permukaan spesimen 

menggunakan alat Elcometer. 

 

 

 

 

 

 

 

 

• Proses Coating. 

Siapkan cat epoxy yang terdiri dari base, 

hardener dan thinner. Mencampur base dan 

hardener dengan perbandingan 3:1 (data sheet 

cat). Mencampur dan mengaduk cat epoxy 

dan aluminium oxide berdasarkan ketentuan 

variable 10%, 20% dan 30%. Aplikasikan 

kepada masing masing specimen dengan 

menggunakan metode spray.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

• Pengukuran ketebalan cat basah (Wet 

Film Thickness). 

Pada saat proses coating ini tahapan 

pengukuran ketebalan cat basah 

menggunakan wet film thickness gauge 

dengan cara menempelkan alat ukur 

tersebut kepada semua specimen sampai 

ukuran sama 300µm setelah itu spesimen 

di diamkan sampai cat mengering. 

 

 

 

 

 

 

 

• Pengukuran ketebalan cat saat kering (Dry 

Film Thickness). 

Setelah cat spesimen di diamkan dan 

dipastikan kering tahap selanjutnya adalah 

mengukur ketebalan lapisan coating pada 

saat kering dengan alat ukur dry film 

thickness gauge. Semua specimen harus 

benar benar kering sebelem melakukan 

pengukuran. Pengukuran dilakukan pada 

tiga titik yang berbeda setiap permukaan 

spesimen setelah itu mencari rata-rata dari 

hasil pengukuran 3 titik. 

 

 

 

 

 

 

 

Pengujian Adhesi 

• Proses Uji Adhesil 

Pengujianikekuataniladhesilini 

dilakukaniuntuk mengetahuionilai kekuatani 

daya lekati cat ataupun ikataniadhesi 

lapisanicat idengan substrat. Menyiapkan 

alat dan bahan seperti spesimen uji, lem 

epoxy, portable adhesive tester, dan dolly. 

Mencampur kedua komponen lem epoxy 

dengan perbandinan 1:1 aduk sampai 

merata. Meletakkan dolly yang sudah diberi 

lem ke permukaan spesimen. Lalu tunggu 

hingga 24jam supaya lem benar-benar 

mengering. Setelah 24jam dan lem sudah 

Gambar 3. 7 Verifikasi Kekasaran Permukaan 

Gambar 3. 8 Proses Coating 

Gambar 3. 9 Pengukuran Ketebalan Cat Basah 

Gambar 3. 10 Pengukuran Ketebalan Cat Kering 
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mengering, bersihkan sisaolem yangi berada 

di pinggiranodolly menggunakanodolly 

icutter sampai pinggiran dari bekas dolly 

tidak ada lem yang tersisa. Lalu 

mengkalibrasi alatiportable adhesiveitester 

senggat menunjukkan angkainol. iKemudian 

tentukan satuani yang akan digunakan. Saat 

pengujian ini,osatuan yang digunakan 

adalah iMpa. Sambungkan ujunglalat 

portableladhesive testerike dollyyang sudah 

melekatipada specimen. Tekan tuasiportable 

adhesiveotester hinggaidolly terlepasodari 

sample. menulis angka hasilipengujian. 

 

 

 

 

 

 

 

 

Pengujian Laju Korosi 

• Penimbangan massa awal  

Penimbangan awal ini dilakukan sebelum 

melakukan perendaman spesimen dan 

sebelum memberikan lapisan pelindung 

pada permukaan spesimen yang tidak di uji 

menggunakan lem silikon. 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 3. 12 Penimbangan Awal Sebelum 

Pengujian 

 

• Pemberian lem silikon  

Pemberian lem silikon ini dilakukan untuk 

melindungi permukaan spesimen yang 

tidak di uji dan di pastikan rapat. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

• Menentukan kosentrasi HCl  

Dalam penelitian ini kosentrasi larutan 

HCl yang digunakan  adalah 15%. Untuk 

pembuatannya campurkan larutan HCl 

dengan aquades, denban ukuran 2000ml 

aquades dan larutan HCl 300ml  

menggunakan gelas ukur lalu di ukur 

kembali dengan volume 1200ml untuk 

merendam spesimen. 

 

 

 

 

 

 

 

 

• Proses Perendaman 

Setelah spesimen di letakkan di dalam kotak 

dan di tata rapi, setelah itu tuangkan larutan 

HCl dengan kosentrasi 15%. Perendaman 

ini dilakukan dengan batas waktu 15 hari. 

Gambar 3. 11 Proses Uji Adhesi 

Gambar 3. 13 Lem Untuk Menutupi Permukaan 

yang tidak di Uji 

Gambar 3. 14 Penentuan Kosentrasi HCl 
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  Gambar 3. 15 Proses Perendaman 

Spesimen 

 

• Pengangkatan spesimen 

Setelah 15 hari perendaman spesimen di 

angkat, dan di bersihkan dengan tisu 

selanjutnya di keringkan dengan oven 

selama 10 menit dengan suhu 100˚C supaya 

spesimen agar bena – benar kering. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

• Pengangkatan spesimen 

Setelah spesimen benar-benar kering 

selanjutnya dilakukan proses penimbangan 

untuk mengetahui massa spesimen setelah 

perendaman untuk mengetahui kehilangan 

berat pada spesimen. 

 
Gambar 3. 17 Penimbangan Akhir Spesimen 

 
 

 

• Perhitungan 

Setelah memperoleh data dari massa 

sebelum perendaman dan sesudah 

perendaman yang nantinya di dapat hasil 

selisih massa langkah selanjutnya 

menghitung laju korosi dengan rumus CR 

(mpy)  
𝐾.𝑊

𝐷.𝐴.𝑇
… 

 

DATA DAN ANALISA 

Hasil dari pengaruh variasi sudut blasting 

dengan sudut 30˚,60˚,90˚ dengan waktu 

penyemprotan hanya 30 detik dan coating 

campuran epoxy dengan varisai alumunium 

oxide 10%,20%,30%  dengan ketebalan cat di 

ukur ketika basah 300µm. Data penelitian ini 

yaitu pengujian laju korosi dan di dapatkan 

hasil hasil penelitian sebagai berikut: 

Tabel 4. 1 Kodefikasi Spesimen 

 
 

Keterangan kodefikasi: 

✓ (A1) = Spesimen dengan sudut penyemprotan 

sandblasting 30˚dan  coating epoxy dengan 

variasi campuran alumunium oxide 10%. 

✓  (A2) = Spesimen dengan sudut 

penyemprotan sandblasting 30˚dan  coating 

epoxy dengan variasi campuran alumunium 

oxide 20%. 

✓  (A3) = Spesimen dengan sudut 

penyemprotan sandblasting 30˚dan coating 

epoxy dengan variasi campuran alumunium 

oxide 30%. 

✓ (B1) = Spesimen dengan sudut penyemprotan 

sandblasting 60˚dan  coating epoxy dengan 

variasi campuran alumunium oxide 10%. 

Gambar 3. 16 Pengangkatan Spesimen dan 

Pengeringan 
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✓ (B2) = Spesimen dengan sudut penyemprotan 

sandblasting 60˚dan  coating epoxy dengan 

variasi campuran alumunium oxide 20%.  

✓  (B3) = Spesimen dengan sudut 

penyemprotan sandblasting 60˚dan coating 

epoxy dengan variasi campuran alumunium 

oxide 30%. 

✓ (C1) = Spesimen dengan sudut penyemprotan 

sandblasting 90˚dan  coating epoxy dengan 

variasi campuran alumunium oxide 10%. 

✓ (C2) = Spesimen dengan sudut 

penyemprotan sandblasting 90˚dan  coating 

epoxy dengan variasi campuran alumunium 

oxide 20%. 

✓ (C3) = Spesimen dengan sudut 

penyemprotan sandblasting 90˚dan coating 

epoxy dengan variasi campuran alumunium 

oxide 30%. 

Untuk spesimen D1,E1,F1 ialah spesimen 

random sampling. 

✓ (D1) = Spesimen dengan sudut 

penyemprotan sandblasting sesuai  standar 

ISO 8501-1 B Sa 3 dan coating epoxy saja 

tanpa campuran  alumunium oxide. 

✓ (E1) = Spesimen tanpa proses sandblasting 

hanya dengean coating  epoxy saja 

tanpa campuran alumunium oxide. 

✓ (E1) = Spesimen tanpa proses sandblasting 

dan proses coating. 

 

Data Hasil Pengujian 

• Data Hasil Uji Adhesi  

 Pengujianoiokekuatan adhesilolini 

dilakukaniluntuk mendapati angka ikekuatan 

daya lekat cat ataupun ikataniadhesi ilapisan 

catodengan isubstrat. Menyiapkan alat dan 

bahan seperti spesimen uji, lem epoxy, 

portable adhesive tester, dan dolly. Dalam 

pengujian ini, satuan yang digunakan adalah 

Mpa. Berikut adalah hasil dari pengujian 

Adhesi. 

 

 

Tabel 4. 2 Hasil Uji Adhesi 

• Data Hasil Perendaman 

Data ini di peroleh dari perendaman dengan 

larutan HCl 15% dan batasan waktu 15 hari. 

Data ini meliputi berat awal spesimen, berat 

akhir spesimen dan kehilangan berat 

spesimen yang bertujuan untuk mengetahui 

laju korosinya. Berikut adalah data hasil 

kehilangan berat setelah perendaman 

sebagaioberikut: 

Tabeli4. 3 HasiloUji Perendaman 

 
Perhitungan dan Grafik 

• Grafik Hasil Pengujian Adhesi 

 
Gambar 4.  1 Grafik Hasil Pengujian 

Kekuatan Adhesi 

0

10

20

30

3 0 °  6 0 °  9 0 °  
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Variasi Sudut Manual Blasting

EP-AL 10% EP-AL 20%

 
EP-AL 

10% 

EP-AL 

20% 

EP-AL 

30% 

30° 8.95 8.59 9.21 

60° 10.33 6.06 8.7 

90° 7.21 7.21 5.37 
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Gambar 4. 2 Grafik Hasil Pengujian 

Kekuatan Adhesi 

• Perhitungan Laju Korosi 

Data dari tabel 4.3 akan dihitung laju korosi 

untuk mengetahui berapa besar korosi yang 

terjadi pada penelitian yang di lakukan. 

Untuk menghitung laju korosi menggunakan 

rumus di bawah ini : 

CR (mpy)  
K.W

D.A.T
… 

 

Diketahui: 

➢ Konstanta (K) : 3,45 x 104 (mpy) 

➢ Kehilangan berat (W) :2,2520 gram 

➢ Densitas (D) : 8,2896 gram/ cm2 

p  = massa jenis (gram / cm2) 

m = massa ( gram ) 

v  = volume (cm2) 

D = p = 
m

v
 

    = 
103,6200

𝑃 × 𝐿
 

    = 
103,6200

5 × 2,5
 

    = 
103,6200

12,5
 

    = 8,2896 gram/ cm2 

➢ Luas spesimen (A) : 12,5 cm2 

A = P x L (dikarenakan yang di 

rendam hanya satu permukaan) 

    = 5 x 2,5 

    = 12,5 cm2 

➢ Waktu perendaman (T) : 360 jam 

Perhitungan pada media perendaman 

larutan HCl dengan waktu 15 hari = 

360 jam 

Ditanya : laju korosi ?... 

➢ Laju korosi : CR (mpy)  
K.W

D.A.T
… 

= 
34500 × 2,2520

8,2896 × 12,5 ×360
 

= 
77,694

37.303,2
 

= 2,0827703 mmpy (mm/ tahun) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 4. 4 Grafik Hasil Pengujian Laju Korosi 

Spesimen A1,iA2,iA3, B1,iB2, B3,iC1,C2,iC3 

Perendaman Larutan HCI Selama 15 Hari. 

 

PEMBAHASAN 

• Pengujian Kekuatan Adhesi 

Pengujian kekuatan adhesi ini dilakukan 

untuk mengetahui nilai kekuatan daya lekat 

cat atau ikatan adhesi lapisan cat dengan 

substrat. Menyiapkan alat dan bahan seperti 

spesimen uji, lem epoxy, portable adhesive 

tester, dan dolly. Dalam pengujian ini, 

satuan yang digunakan adalah Mpa. Dari 

gambar 4.1 dapat dilihat bahwa penambahan 

Al-oxide 10% dan variasi sudut manual 

blasting 90° lebih kuat terhadap uji kekuatan 

adhesi (Tingkat kerekatan cat). Sementara 

penambahan Al-oxide 30% dan variasi 

sudut 30° tidak kuat terhadap kekuatan laju 

uji adhesi. Sementara pada pengujian 

random sampling pengaplikasian blasting 

9.5 10 10.5 11 11.5

Blasting  ( B…

Blasting  ( B Sa
3)

Tanpa Blasting

Nilai kekuatan
Adhesi (Mpa)

11.32 10.33

Random Smpling

Gambar 4. 3 Data Hasil Pengujian Laju Korosi 

Perendaman Larutan HCl 15% Selama 15 Hari 

0
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4

3 0 ˚ 6 0 ˚ 9 0 ˚

L
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u
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o
ro
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Variasi Sudu Blasting

Al Oxide

10%
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20%

Al Oxide
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grade B Sa3 lebih bagus terhadap uji adhesi 

karena kekuatan kerekatan cat lebih tahan 

lama dibandingkan secara umum orang 

coating tidak meggunakan blasting hanya 

menggunakan proses langsung mengcoating 

specimen. 

 

• Pengujian Laju Korosi 

Tujuan dalam pengujianoini yaitu  luntuk 

mendapati prediksiolaju korosiodari isetiap 

spesimeni setelah melalui proses blasting 

dan coating dengan pengaruh variasiosudut 

blastingi serta penambahanoaluminium 

oxide pada proses coatingnya. Pada gambar 

4.3 grafik menunjukkan pada sudut blasting 

30˚ dengan waktu 30 detik dan tambahan 

variasi alumunium oxide 10% memperoleh 

nilai laju korosi paling tinggi (3,2181455 

mpy). Sedangkan pada sudut 90˚ dengan 

waktu 30 detik dan tambahan variasi 

alumunium oxide 30% memperoleh nilai 

laju korosi paling rendah (1,0912094 mpy). 

Pada gambar 4.4 grafik spesimen random 

sampling nilai paling rendah di tunjukan 

pada spesimen D1 dengan nilai laju korosi 

yaitu (3,3745624 mpy) dan spesimen E1 

nilai laju korosinya lebih besar dari 

spesimen (3,5640340 mpy) sedangkan 

spesimen F1 (baja ASTM A36) tanpa 

lapisan nilai laju korosinya paling besar 

(5,3448836 mpy). Dari tabel 4.4 semakin 

besar sudut blasting memiliki nilai laju 

korosi paling rendah hal ini dan semakin 

sedikit penambahan alumunium oxide 

memiliki nilai laju korosi semakin besar. 

Pada kode spesimen F1(baja ASTM A36) 

tanpa pelapisan potensial nilai laju 

korosinya paling tinggi.  

KESIMPULAN DAN SARAN 

Dari hasil penelitian yang berjudul “Analisis 

PengaruhiVariasi SudutoBlasting iDengan 

CoatingiCampuran Epoxyodan Alumunium 

Oxide TerhadapiKekuatan lAdhesi dan iLaju 

KorosioPada BajalASTM iA36” maka dapat 

disimpulkan sebagai berikut: 

1. Pada pengujian kekuatan adhesi 

penambahan Al-oxide 10%idan ivariasi 

sudutiblasting i90˚ lebih kuat terhadap uji 

kekuatan adhesi (tingkat kerekatan cat). 

sedangkan penambahan Al-oxide 30% dan 

variasi sudut 30˚ tidak kuat terhadap 

kekuatan uji adhesi (gambar 4.1) lebih 

sedikit campuran Al oxide daya kekuatan 

uji adhesinya semakin kuat. Sedangkan 

pada spesimen random sampling 

pengaplikasian blasting dengan grade B 

Sa3 lebih bagus terhadap uji adhesi karena 

kekuatan kerekatan cat lebih tahan lama 

dibandingkan secara umum orang 

melakukan proses coating yang tidak 

meggunakan blasting hanya menggunakan 

proses coating saja. 

2. Dari data yang di dapat semakin besar 

sudut blasting dan campuran Al-oxide 

semakin banyak potensial nilai laju 

korosinya semakinokecil. iSedangkan 

semakinokecil sudutiblasting dani semakin 

sedikit campuran Al-oxide potensial nilai 

laju korosinya semakin besar. Untuk 

spesimen random sampling baja ASTM 

A36 tanpa lapisan nilai laju korosinya 

paling tinggi dan epoxy saja tanpa 

campuran Al-oxide potensial nilai laju 

korosinya besar, hal ini dapat di simpulkan 

bahwa coating dengan penambahan Al-

oxide berpengaruh besar untuk 

penghambat korosi pada suatu material. 
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