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RINGKASAN

Geovanni Tulak Pongtiku, Jurusan Teknik Mesin, Fakultas Teknik, Universitas
Brawijaya, July 2016, Pengaruh Peningkatan Penyemprotan Bahan Abrasif Proses
Sandblasting Terhadap Kekasaran Permukaan dan Kekuatan Rekat Cat Hasil Pengecatan
Baja Karbon Rendah, Dosen Pembimbing : Ir.Endi sutikno.MT dan Teguh
Widodo,ST.,M.Eng.,Ph.D

Proses sandblasting pada penelitian ini bertujuan untuk mempersiapkan permukaan
yang bersih dari berbagai kotoran serta membentuk permukaan kasar sehingga lapisan baru
yang diterapkan pada permukaan dapat merekat dengan kuat. Material atau spesimen yang
digunakan dalam penelitian ini yaitu baja karbon rendah dengan kadar unsur 0.18%C,
0.189% Fe, 0.035Mn, 0,045 %Cr, 0.46%0, 0,078%Co. Adapun parameter pada penelitian
ini meliputi variasi penyemprotan : 1 kali ,2 kali ,3 kali, menggunakan bahan abrasif jenis
garnet dan steel grit, tekanan udara 6 bar, jarak penyemprotan 300 mm, dan nozzle gun
3/8 inch. Dari hasil penelitian didapatkan nilai kekasaran tertinggi sebesar 8,65um dan
terendah sebesar 4,35um untuk penyemprotan abrasif garnet, serta 11,46um dan 4,51pm
untuk penyemprotan abrasif steel grit. Dan untuk nilai kekuatan rekat cat tertinggi sebesar
3,33 Mpa dan terendah 2,5 Mpa untuk penyemprotan abrasif garnet, serta 3,83 Mpa dan
2,8 Mpa untuk penyemprotan abrasif steel grit.

Kata kunci : Sandblasting, Kekasaran Permukaan ( Surface Roughness ), dan Kekuatan
Rekat Cat ( Pool-off Adhesion Strength ).



SUMMARY

Geovanni Tulak Pongtiku, Department of Mechanical Engineering, Faculty of
Engineering, Brawijaya university, July 2016. The Effect of Increase Spraying Abrasive
Materials Sandblasting Process Against Surface Roughness and Adhesion Strength of
paint Low Carbon Steel Result of Coating Process, Leader of : Ir.Endi sutikno.MT and
Teguh Widodo, ST., M.Eng., Ph.D.

The sandblasting process in this research intend for prepare surface clean from
the various dirty and make surface rough so that the new coating applicated to the surface
can stick strongly. The material or specimens used in this research is low-carbon steel with
element content are 0.18% C, 0189% Fe, 0.035Mn, 0.045% Cr, 12:46% O, 0.078% Co.
The parameters in the research include spraying variations: one time, two times, three
times, using a type of garnet abrasive materials and steel grit, 6 bar air pressure, spraying
distance of 300 mm, and 3/8 inch gun nozzle. From the results, the highest roughness
values of 8,65 um and the lowest was 4,35um for spraying abrasive garnet, 11,46 um and
4,51 um for steel grit abrasive spraying. And for the highest adhesion strength of the
coating value of 3.33 Mpa and 2.5 Mpa lowest for spraying abrasive garnet, with 3.83
Mpa and 2.8 Mpa for steel grit abrasive spraying

Key word : Sandblasting process, surface roughness, adhesion streangth of coating.
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