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LATAR BELAKANG
PENDAHULUAN

• Penggunaan pipa baja bertujuan untuk mengalirkan benda-

benda yang berbahaya yang mudah menguap seperti

fluida, gas, zat cair atau padat.

• Korosi adalah kehancuran atau kerusakan material karena

reaksi dengan lingkungannya. Korosi ini juga bisa

mengakibatkan menurunnya kualitas baja sehingga

mengakibatkan baja tersebut menjadi cepat lemah dan

rusak. Pencegahan dan perlindungan dengan cara coating.

• Luquid coating diaplikasikan dengan penyemprotan,

pengolesan menggunakan kuas atau rol dan pencelupan.



PENDAHULUAN

Bagaimana pengaruh

liquid coating pada 

pipa gas terhadap 

kualitas permukaan, 

dan berapa lama laju

korosinya? 

Terfokus pada jenis liquid

coating yang berbahan 

vernis, primer dan epoksi. 

Penelitian ini 

menggunakan metode

penyemprotan gas, 

mengkorosikan pipa gas 

dan perhitungan laju

korosi pada pipa gas.

RUMUSAN MASALAH BATASAN MASALAH



TUJUAN
PENDAHULUAN

Tujuan dari penelitian mengenai pengaruh pipa

gas terhadap kualitas permukaan dan korosi

adalah :

• Terdapat 3 macam liquid coating yaitu vernis,

primer dan epoksi.

• Untuk memahami kualitas permukaan yang

baik pada pipa gas.

• Penelitian ini akan memberikan pemahaman

laju korosi pada pipa gas.



PROSES LIQUID COATING
METODOLOGI

No. Tahap Proses Aktivitas
Hasil yang 

Diharapkan

1. Mempersiapkan pipa

Membersihkan 

permukaan debu, minyak, 

oil, dan kotoran lainnya

Permukaan yang 

bersih dan siap untuk 

dilapisi

2.
Bahan pelapis ada 3 macam yaitu 

vernis, primer, dan epoksi

Pencampuran bahan untuk 

permukaan pipa

Bahan yang sesuai 

dengan kebutuhan 

aplikasi

3. Mengaplikasikan
Dengan metode 

penyemprotan

Agar merata dan 

efisien

4. Pengeringan 

Mengeringkan secara 

alami dengan 

menggunakan panas 

matahari

Lapisan kering dan 

keras sesuai 

spesifikasi

5. Inspeksi kualitas
Melakukan pengujian 

ketahanan korosi

Memenuhi standar 

kualitas



Bahan Sampel A Sampel B Sampel C Keterangan

Vernis √ √ √ Bahan instan, berjenis pilox

Primer √ √ √ Bahan instan, berjenis pilox

Epoksi √ √ √ Perbandingan cat dengan

hardener 4/1, pengenceran

40-50% jotun thinner no.17

PROSES LIQUID COATING
METODOLOGI

 Campuran Bahan Liquid Coating



PROSES PENGECATAN
HASIL PENELITIAN

Proses ini dilakukan ditempat yang bersih dan memiliki sirkulasi udara yang baik, jauh dari

sumber debu dan angin. Sebelum melakukan proses pengecetan permukaan benda kerja harus

dibersihkan secara menyeluruh.

Menggunakan pipa gas yang berukuran Panjang 14 cm diameter 1 inch berjumlah 8 pipa gas. 

Diantaranya:

Pipa yang tidak

di cat
Pipa di cat Vernis

Pipa di cat 

Primer

Pipa di cat 

Epoksi



PROSES MENGKOROSI
HASIL PENELITIAN

Proses ini mengkorosikan dengan 2 metode. Perendaman dengan cairan HCl 100% dan 

Dikubur di tanah selama 3 hari.

Sebelum proses mengkorosikan dan sesudah proses mengkorosikan dilakukan penimbangan

terlebih dahulu.



ANALISA DATA
HASIL PENELITIAN

Sampel mo (gr) m (gr) W = (mo-m) CPR (mm/year)

M1 347 303 44 0,907

V1 344 296 48 0,990

P1 350 296 54 1,113

E1 358 327 31 0,639

Sampel mo (gr) m (gr) W = (mo-m) CPR (mm/year)

M2 337 336 1 0,021

V2 330 329 1 0,021

P2 346 345 1 0,021

E2 342 341 1 0,021

Hasil Spesimen Yang Direndam Di HCL

Hasil Spesimen Yang Dikubur Di Tanah



ANALISA DATA
HASIL PENELITIAN
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ANALISA DATA
HASIL PENELITIAN

• Perhitungan Laju Penetrasi Korosi CPR

CPR =  

 

 

A = A1  A2 

A1 = 3 11 

= 33  

A2 = 3 14 

= 42  

Total A = 75 = 7500  

t = 72 Jam 

  

 

= 0,907 mm/year 



ANALISA DATA
HASIL PENELITIAN

• Grafik Laju Penetrasi Korosi

(CPR) yang Di Rendam
• Grafik Laju Penetrasi Korosi

(CPR) yang Di Kubur



KESIMPULAN & SARAN
PENUTUP

• Jenis liquid coating memiliki pengaruh
yang signifikan terhadap kualitas
permukaan dan tingkat korosi pada pipa
gas.

• Cat epoksi menunjukkan kinerja terbaik
dalam hal ketahanan korosi.

• Cat primer memiliki daya adhesi yang
lebih baik pada permukaan pipa namun
kurang optimal dalam hal ketahanan
korosi.

• Cat vernis cenderung lebih mudah
terkelupas dan memiliki porositas yang
tinggi, sehingga meningkatkan resiko
korosi.

Kesimpulan

• Menggunakan cat epoksi sebagai
pilihan utama untuk pelapisan pipa
gas karena memberikan
perlindungan yang optimal
terhadap korosi.

• Menguji kinerja cat epoksi dalam
kondisi lingkungan yang berbeda
untuk memastikan kehandalannya
dalam jangka panjang.

• Memperhatikan prosedur aplikasi
coating agar dapat mencapai hasil
yang optimal dan meminimalkan
resiko kerusakaan.

Saran
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