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Abstrak

Baja ringan banyak digunakan dalam konstruksi karena ringan dan ekonomis, namun rentan terhadap
korosi terutama di lingkungan laut dengan kandungan ion klorida tinggi. Sambungan las hasil
Shielded Metal Arc Welding (SMAW) menjadi titik rawan karena perubahan mikrostruktur dan cacat
las yang mempercepat kerusakan. Penelitian ini bertujuan menganalisis pengaruh elektroda RD dan
LB E6010 terhadap laju korosi sambungan las baja ringan dalam media air laut. Metode penelitian
dilakukan melalui proses pengelasan pada baja galvanis 1,5 mm menggunakan arus 70-90 Ampere
dengan teknik stringer bead. Sampel kemudian direndam selama 21 hari dalam air laut Pantai
Pagatan, Kalimantan Selatan, dan diuji menggunakan metode kehilangan berat. Hasil pengujian
menunjukkan elektroda RD memiliki laju korosi 0,83 mm/tahun, lebih rendah dibandingkan LB
sebesar 1,11 mm/tahun. Perbedaan ini dipengaruhi oleh cacat las, di mana elektroda LB
menghasilkan porosity, slag inclusion, dan pitting corrosion lebih banyak. Berdasarkan klasifikasi
ASTM G46, kedua nilai termasuk kategori sedang. Dapat disimpulkan bahwa penggunaan elektroda
RD sangat disarankan untuk aplikasi penyambungan baja ringan di lingkungan laut, mengingat
ketahanan korosinya yang unggul.

Kata Kunci: Baja ringan, SMAW, Elektroda E6010, Korosi, Air laut
Abstract

Mild steel is widely used in construction because it is lightweight and economical, but it is susceptible
to corrosion, especially in marine environments with high chloride ion content. Shielded Metal Arc
Welding (SMAW) welded joints are vulnerable due to microstructural changes and weld defects that
accelerate damage. This study aims to analyse the effect of RD and LB E6010 electrodes on the
corrosion rate of mild steel welded joints in seawater. The research method involved welding 1.5 mm
galvanised steel using 70-90 amps of current with the stringer bead technique. The samples were
then immersed for 21 days in seawater from Pagatan Beach, South Kalimantan, and tested using the
weight loss method. The test results showed that the RD electrode had a corrosion rate of 0.83
mm/year, which was lower than that of the LB electrode at 1.11 mm/year. This difference was
influenced by weld defects, where the LB electrode produced more porosity, slag inclusion, and
pitting corrosion. Based on the ASTM G46 classification, both values fall into the moderate category.
It can be concluded that the use of RD electrodes is highly recommended for light steel joining
applications in marine environments, given their superior corrosion resistance.

Keywords: Lightweight steel, SMAW, E6010 Electrode, Corrosion, Seawater
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1.0 PENDAHULUAN

Baja ringan telah banyak digunakan sebagai material
konstruksi karena memiliki sifat ringan, kemudahan
pemasangan, serta biaya yang relatif efisien. Namun,
ketahanan baja ringan terhadap korosi tetap menjadi salah
satu tantangan utama, terutama ketika digunakan di area
yang terpapar lingkungan laut dengan kadar garam yang
tinggi seperti wilayah pesisir. Komponen baja yang
terkena air laut mengalami percepatan proses korosi
karena tingginya ion klorida dan sifat elektrokimia dari
air laut yang sangat merusak. Ini berdampak langsung
pada kekuatan dan integritas dari struktur baja, terutama
pada area sambungan las, di mana perubahan
mikrostruktur dan residu pengelasan dapat mempercepat
kerusakan material.

Pengelasan menggunakan metode Shielded Metal Arc
Welding (SMAW) merupakan teknik pengelasan yang
umum digunakan dalam fabrikasi sambungan baja ringan.
Proses pengelasan dengan metode ini dapat menyebabkan
terjadinya perubahan mikrostruktur pada area las dan area
yang terpengaruh oleh panas (Heat Affected Zone/HAZ),
yang cenderung memiliki risiko lebih tinggi dari korosi.
Studi ilmiah tersebut memperjelas bahwa di area HAZ
lasan baja tahan korosi, presipitasi karbida dan perubahan
fasa mikrostruktur yang diakibatkan oleh panas las
menyebabkan kerentanan terhadap korosi pitting yang
lebih rendah [1]. Metode SMAW menggunakan elektroda
yang berfungsi sebagai sumber logam pengisi sekaligus
memberikan gas pelindung untuk mencegah kontaminasi
oksigen dan nitrogen dari udara. Jenis dan karakteristik
elektroda memiliki pengaruh besar terhadap kualitas
sambungan las, mencakup penetrasi panas, pembentukan
struktur mikro, serta parameter mekanik dan ketahanan
korosi sambungan tersebut. Misalnya, dalam sebuah
penelitian dilaporkan bahwa laju korosi bio sangat
dipengaruhi oleh jenis elektroda yang digunakan pada
lingkungan laut [2]. Elektroda tipe E6010 dikenal luas
karena kemampuannya menghasilkan penetrasi las yang
dalam dan busur yang stabil, sehingga banyak
diaplikasikan dalam pengelasan pipa, konstruksi, dan baja
ringan.

Namun, perlu diperhatikan bahwa tidak semua
elektroda E6010 memiliki sifat yang sama. Variasi
elektroda seperti RD dan LB menunjukkan perbedaan
dalam komposisi kimia lapisan flux dan karakteristik
metalurgi logam las yang dihasilkan. Elektroda RD
dikenal memiliki kestabilan busur yang baik dan
menghasilkan permukaan las yang halus, meskipun
dengan penetrasi yang cenderung dangkal. Sebaliknya,
elektroda LB memberikan penetrasi yang lebih dalam,
kekuatan yang baik, serta sifat mekanis yang lebih
tangguh, namun karakteristik metalurginya dapat
mempengaruhi respon terhadap Kkorosi. Perbedaan ini
membuat kedua jenis elektroda menarik untuk diteliti
dalam hal ketahanan korosi pada baja ringan.

Beberapa studi sebelumnya telah meneliti Kinerja
elektroda dalam hubungannya dengan kekuatan mekanis
dan kualitas hasil las. Seperti yang dilakukan dalam,
penelitian [3] [4] lebih banyak fokus pada pengaruh
metode pengelasan dan variasi parameter las terhadap
kekuatan sambungan dan struktur mikro, namun belum
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ada yang secara khusus membandingkan jenis elektroda
berdasarkan laju korosi sambungan las dalam media air
laut. Kemudian, studi-studi yang relevan sebelumnya
telah membandingkan tipe elektroda yang berbeda secara
umum, tetapi belum ada analisis mendalam mengenai
pengaruh variasi fluks dari elektroda sejenis [5]. Di sisi
lain, studi terkait efek jenis elektroda pada material pipa
API 5L yang diteliti berbeda dari baja ringan yang tipis
terhadap panas las dan pembentukan mikrostruktur [6].
Sebagai tambahan, penelitian lain menuturkan pengujian
elektrokimia pada underwater wet welding menggunakan
SS 400, yang berbeda dari baja ringan [7]. Penelitian
lainnya menjelaskan penggunaan EIS pada las yang
menekankan terhadap inhibitor, tanpa mengkaji dampak
jenis elektroda terhadap korosi di air laut [8]. Adapun
studi yang relevan dari penelitian ini membahas tentang
analisis perbandingan kinerja jenis elektroda E6010 dan
E6013 dalam lingkungan korosif larutan NaCl, tanpa
diperluas berdasarkan spesifik RD atau LB [9]. Aspek
penting lainnya bahwa sebagian besar penelitian lebih
ditujukan pada baja karbon sedang atau baja dengan
struktur tebal serta jarang mengkaji baja ringan yang
memiliki komposisi dan sifat korosi berbeda. Selain itu,
penelitian terdahulu umumnya hanya menilai aspek
misalnya kekuatan tarik sambungan las, sementara aspek
ketahanan korosi pada jangka pendek dan menegah dalam
media air laut masih sedikit dikaji.

Kebaharuan penelitian ini terletak pada aplikasi media
uji laut yang berasal dari Pantai Pagatan, Kalimantan
Selatan, yang dikenal sebagai perwakilan kondisi
lingkungan pesisir dengan karakteristik ion klorida dan
parameter fisik-kimia air laut yang relevan untuk studi
ketahanan korosi pada sambungan las di area pesisir
Indonesia. Selain itu, daerah ini memiliki kegiatan
pelayaran yang cukup tinggi, ditandai dengan lalu lintas
tongkang pengangkut batubara, kapal penumpang, dan
kapal ferry antar pulau. Aktivitas tersebut berdampak
langsung pada perubahan kualitas air laut, baik dari sisi
tingkat salinitas, konsentrasi ion Klorida, dan
kemungkinan pencampuran zat kimia lain akibat kegiatan
pelayaran dan industri maritim. Kondisi tersebut
menjadikan air laut di Pagatan tidak hanya sebagai media
uji yang menunjukkan sifat korosif tinggi, tetapi juga
relevan secara praktis karena menggambarkan
lingkungan nyata yang dihadapi oleh konstruksi berbahan
baja ringan di kawasan pesisir dengan akses pelayaran
yang sangat padat. Sehingga, penggunaan sampel air laut
dari Pantai Pagatan diharapkan dapat memberikan
gambaran yang lebih akurat mengenai perilaku korosi
pada sambungan baja ringan hasil pengelasan SMAW
dalam situasi aktual di lapangan. Selain itu, studi ini juga
berfokus pada pengaruh perbedaan penetrasi hasil las
terhadap pembentukan cacat las yang berpotensi
mempercepat laju korosi.

Tujuan utama dari penelitian ini adalah menganalisis
pengaruh penggunaan elektroda RD dan LB E6010
terhadap laju korosi pada sambungan las SMAW yang
menggunakan baja ringan, serta membandingkan
ketahanan korosi sambungan hasil las terhadap paparan
air laut di Pantai Pagatan. Hasil penelitian diharapkan
mampu  memberikan  kontribusi  nyata  dalam
pengembangan pengetahuan mengenai pengaruh jenis
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elektroda terhadap perilaku korosi pada baja ringan.
Selain itu, temuan penelitian ini dapat menjadi referensi
praktis bagi industri konstruksi, perkapalan, maupun
infrastruktur  pesisir dalam  menentukan  strategi
pengelasan yang lebih tahan terhadap korosi, sehingga
dapat memperpanjang usia pakai struktur dan mengurangi
biaya perawatan.

2.0 METODE

2.1. Waktu, Lokasi, dan Objek Penelitian
Penelitian ini dilaksanakan pada periode Juni hingga Juli
2025 di workshop Politeknik Batulicin. Lokasi ini dipilih
karena memiliki fasilitas dan peralatan yang memadai
untuk mendukung pelaksanaan proses pengelasan serta
pengujian  korosi secara terkontrol dan akurat.
Ketersediaan peralatan pengelasan dan lingkungan kerja
yang sesuai memungkinkan penelitian dilakukan secara
sistematis sesuai dengan prosedur yang direncanakan.

Objek utama penelitian adalah sambungan pengelasan
menggunakan metode Shielded Metal Arc Welding
(SMAW) dengan dua jenis elektroda, yaitu E6010 varian
RD dan LB, masing-masing RD 260 dari Nikko Steel dan
LB 52U dari Kobelco Welding. Material yang digunakan
berupa baja ringan galvanis dengan ketebalan 1,5 mm,
yang merupakan baja karbon rendah dengan lapisan seng
sebagai perlindungan awal terhadap korosi. Material ini
umum diaplikasikan pada konstruksi di wilayah pesisir
dengan tingkat aktivitas pelayaran yang tinggi, seperti
Pantai Pagatan, khususnya pada industri galangan kapal
dan struktur pendukung di lingkungan laut. Pemilihan
material dan elektroda didasarkan pada relevansinya
terhadap kondisi lingkungan pesisir serta penggunaannya
yang luas dalam sektor pelayaran.

2.2. Prosedur Penelitian

Data penelitian diperoleh melalui pengamatan dan
pengukuran laju korosi pada sambungan las baja ringan
yang telah melewati proses pengelasan menggunakan
kedua jenis elektroda tersebut. Sementara media uji
korosi menggunakan air laut yang diambil langsung dari
Pantai Pagatan, sehingga dapat mensimulasikan kondisi
lingkungan korosif dengan akurat.

Penelitian ini dilakukan hanya satu kali percobaan
untuk mengetahui pengaruh kedua jenis elektroda
terhadap tingkat korosi pada sambungan las. Setiap
sampel baja ringan disiapkan dengan ukuran standar
melalui  prosedur pemotongan dan pembersihan
permukaan yang serupa, sehingga hasil las dan pengujian
nanti dapat dibandingkan secara akurat. Proses
pengelasan dilakukan menggunakan parameter yang
sama untuk kedua jenis elektroda, meliputi arus listrik
antara 70 hingga 90 Ampere, kecepatan las yang stabil,
dan teknik las langsung (stringer bead) untuk
menghindari fluktuasi yang tidak diinginkan.

Setelah proses pengelasan selesai, sampel didiamkan
selama 24 jam untuk mendinginkan dan menstabilkan
struktur mikro dari sambungan las. Selanjutnya, sampel
direndam sepenuhnya ke dalam media air laut yang
bersumber dari Pantai Pagatan selama 21 hari.
Perendaman dilakukan dalam wadah terpisah untuk
mencegah kontaminasi antar sampel. Setelah proses
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perendaman selesai, sampel ditimbang kembali secara
berkala setiap minggu untuk mengetahui berat akhir dan
menghitung tingkat laju korosi yang terjadi. Gambar 1
dan Gambar 2 memperlihatkan kondisi spesimen uji
sebelum dan sesudah proses korosi.

(a) RD E6010 (b) LB E6010
Gambar 1: Berat Awal Spesimen Uji

(a) RD E6010
Gambar 2: Berat Akhir Spesimen Uji

(b) LB E6010

2.3. Teknik Analisis Data
Laju korosi dihitung menggunakan persamaan kehilangan
berat [10], yaitu:

W XK N
CR—DxAsxT(mpy) 1)
Dimana:
CR = Corrosion rate (mpy)
W = Weight Loss (gram)
K = Konstanta (8,76 x 10%)
D = Densitas spesimen (7,86 g/cm?®)
As = Surface area (cm?)
T = Exposure time (jam)

Meskipun pengujian dilakukan hanya satu Kkali,
validitas data tetap dijaga melalui penerapan prosedur
kontrol dan pengecekan yang ketat pada setiap tahapan
penelitian. Alur dan tahapan penelitian disusun secara
sistematis sebagaimana ditunjukkan pada Gambar 3,
sehingga setiap proses dilakukan secara berurutan dan
terkontrol. Validasi data dilakukan melalui tiga
pendekatan utama. Pertama, validitas prosedural, yaitu
dengan mengikuti standar uji korosi ASTM G31-21, yang
mencakup prosedur pembersihan, pengeringan, serta
penimbangan spesimen secara konsisten [11].

Kedua, validitas internal, yang dilakukan dengan
melakukan penimbangan massa spesimen sebanyak tiga
kali pada setiap tahap pengukuran untuk memastikan
kestabilan ~ hasil dan  meminimalkan  potensi
ketidakakuratan alat ukur. Ketiga, validitas referensial,
yaitu dengan membandingkan nilai laju korosi yang
diperoleh dengan data dan temuan pada literatur
sebelumnya, sehingga hasil penelitian tetap memiliki

Jurnal Teknologi dan Riset Terapan (JATRA) Vol.7, No.2 Desember 2025
https://jurnal.polibatam.ac.id/index.php/JATRA 39



Syam, Nigrum

dasar ilmiah yang kuat dan dapat
dipertanggungjawabkan.

Studi Literatur
Persiapan Material
Pengelazan SMAW |
I

Tidak

l

Sesuzi Hasil
Pengelasan

Pembersthan &
Pemimbangan Awal

i

Perendaman
AgrLaut

¥
Penimbangan Alhir &
Perhibmgan Laju Korost

v
Kesimpulan

Gambar 3: Diagram Alir Penelitian

3.0 HASIL DAN PEMBAHASAN

3.1. Pengamatan Visual Sambungan Las dan
Korosi

Tabel 1 menyajikan hasil pengamatan cacat las secara

visual pada sambungan baja ringan dengan menggunakan

2 (dua) jenis elektroda berbeda.

Tabel 1: Hasil Pengamatan Visual Sambungan Las

Jenis Cacat Las yang Jenis Korosi yang
Elektroda Teramati Teramati
RD E6010 Porosity, ' Unlform Corrosu;n,
Incomplete fusion  Galvanic Corrosion
Slag inclusion,
LB E6010 Porosity, ' Un'lfc_)rm Corroglon,
Incomplete fusion, Pitting Corrosion
Wormhole

Hasil pengamatan secara visual pada sambungan las
menunjukkan variasi dalam Kkarakteristik cacat dan
tingkat korosi antara penggunaan elektroda RD dan LB
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E6010. Sambungan yang menggunakan elektroda RD
menunjukkan sejumlah cacat terbatas, berupa porosity di
beberapa area lajur las, incomplete fusion, serta tanda-
tanda awal oksidasi di sekitar lajur las. Korosi yang
teramati cenderung merata di permukaan baja dengan
intensitas relatif sedang. Ini menunjukkan bahwa
elektroda RD menghasilkan kualitas sambungan yang
lebih homogen dan jumlah cacat relatif sedikit sehingga
laju korosi dapat diminimalkan.

Sebaliknya, dalam pengujian menggunakan elektroda
LB E6010, ditemukan lebih banyak cacat las, termasuk
adanya slag inclusion dengan gumpalan besar di sekitar
lajur las, porosity ditandai dengan lubang kecil yang tidak
merata, incomplete fusion di beberapa titik yang
menyebabkan ketidaksempurnaan penyatuan logam, serta
wormhole di bagian tengah lajur las. Keberadaan cacat
tersebut memperbesar potensi terjadinya penetrasi ion
klorida dari air laut ke dalam sambungan sehingga
mempercepat proses korosi. Jenis korosi yang terlihat
tidak hanya korosi merata, tetapi juga pitting corrosion di
beberapa area serta terbentuknya rust scale. Temuan ini
menunjukkan bahwa penggunaan elektroda LB E6010
pada baja ringan relatif meningkatkan kerentanan
terhadap Kkerusakan akibat korosi dibandingkan dengan
elektroda RD. Situasi ini sejalan dengan hasil penelitian
[12] yang menyatakan bahwa keberadaan cacat las dapat
membuat permukaan menjadi lebih heterogen sehingga
mempercepat munculnya korosi lokal.

Setelah dilakukan analisis hasil dari proses
pengelasan, telah teridentifikasi adanya cacat las dan
indikasi korosi pada area sambungan las. Untuk
memperjelas temuan ini, disajikan Gambar 4 dan Gambar
5 sebagai dokumentasi visual yang menunjukkan kondisi
aktual dari permukaan las tersebut.

Gambar 5: Sambungan Las LB E6010
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Penelitian ini memberikan adanya kesamaan dan
perbedaan jika dibandingkan dengan penelitian terdahulu.
Hal ini dapat dilihat dari studi yang dilakukan [13]
mengenai pengaruh elektroda selulosa terhadap baja
karbon pada media air laut, dimana sambungan yang
menggunakan  elektroda dengan cacat rendah
menunjukkan ketahanan korosi lebih baik. Namun, hasil
ini agak berbeda dengan penelitian [14] yang
mengungkapkan bahwa LB E6010 mampu memberikan
penetrasi lebih dalam sehingga memperkuat daya tahan
mekanis, tetapi pada saat yang sama berpotensi memicu
cacat las apabila metode pengelasan tidak dilakukan
dengan baik.

Dari temuan ini dapat dijadikan dasar bagi praktisi
dalam merancang strategi yang lebih efektif, terutama
dalam konteks optimalisasi prosedur pengelasan LB
E6010 untuk meminimalkan cacat las. Selain itu,
diperlukan pengujian jangka panjang dengan variasi arus
pengelasan, polaritas, serta penambahan metode post-
weld treatment seperti grinding atau coating untuk
mengurangi laju korosi di lingkungan laut.

Meskipun hasil penelitian ini telah dilakukan dengan
prosedur yang sistematis, terdapat beberapa keterbatasan
yang perlu dicermati sebagai bahan evaluasi dan
pertimbangan untuk penelitian selanjutnya. Pertama,
durasi perendaman hanya berlangsung selama 21 hari
sehingga belum sepenuhnya merepresentasikan kondisi
jangka panjang di lingkungan laut. Kedua, penelitian ini
hanya menggunakan satu ketebalan baja ringan yaitu 1,5
mm tanpa membandingkan variasi ketebalan. Ketiga,
karakterisasi mikrostruktur las menggunakan metode
mikroskopi optik atau SEM belum dilakukan, sehingga
analisis masih terbatas pada pengamatan visual dan
perhitungan laju korosi berbasis gravimetri.

Meskipun demikian, penelitian ini memberikan
gambaran awal yang jelas mengenai pengaruh jenis
elektroda terhadap cacat las dan ketahanan korosi baja
ringan pada media air laut, khususnya di kawasan
perairan dengan aktivitas pelayaran padat seperti Pantai
Pagatan.

3.2. Perhitungan Laju Korosi

Pengujian laju korosi dilakukan dengan metode
kehilangan berat setelah perendaman dalam air laut Pantai
Pagatan selama 21 hari (504 jam). Hasil pengujian
ditunjukkan pada Tabel 2.

Tabel 2: Hasil Perhitungan Laju Korosi

Jenis Berat Berat Luas Waktu Laju
Elek Awal Akhir Perm. (jam) Korosi
’ (9) (9) (cm?) (mm/tahun)
£6010 217 214 80 504 0,83
LB 221 217 80 504 1,11
E6010 '
Laju Korosi Tipe RD E6010
CR = WXK (1)
DXAgXT

3 3 gr x 8,76 X 10*
~ 7,86 gr/cm3 X 80 cm? x 504 jam
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CR

262800

CR= 3169152

(mm/tahun)

CR = 0,83 (mm/tahun)

Laju Korosi Tipe LB E6010

WxK
CR =
DXAgXT

@

4 gr x 8,76 x 10*

CR =
7,86 gr/cm3 x 80 cm? X 504 jam

350400

R = m (mm/tahun)

CR = 1,11 (mm/tahun)

Data perhitungan menunjukkan bahwa sambungan
menggunakan elektroda LB E6010 mengalami
kehilangan berat sebesar 4 gram, lebih besar jika
dibandingkan dengan 3 gram pada elektroda RD.
Konversi ke laju korosi menghasilkan nilai 1,11
mm/tahun untuk LB dan 0,83 mm/tahun untuk RD. Hal
ini menunjukkan bahwa perbedaan jenis elektroda
memberikan pengaruh terhadap kecepatan laju korosi
material.

Temuan ini sejalan dengan hasil penelitian yang
dilakukan [15] bahwa kualitas sambungan las sangat
menentukan ketahanan korosi baja di lingkungan laut.
Cacat las seperti porosity dan slag inclusion merupakan
titik lemah yang mempercepat difusi ion klorida ke dalam
logam sehingga meningkatkan laju korosi. Selain itu,
penelitian oleh [16] juga menegaskan bahwa variasi jenis
elektroda memberikan pengaruh signifikan terhadap
kualitas metalurgi sambungan dan ketahanan korosi.

Jika dibandingkan dengan Klasifikasi laju korosi
menurut standar ASTM G46 maupun literatur ketahanan
material, maka kategori laju korosi dapat disajikan pada
Tabel 3 [17].

Tabel 3: Kategori Laju Korosi

Laju Korosi Kategori Ketahanan Korosi
(mm/tahun)
<0,1 Sangat tahan korosi
0,1-0,5 Tahan korosi
05-15 Sedang
15-50 Buruk
>5,0 Sangat buruk

Berdasarkan Klasifikasi tersebut, hasil penelitian
menunjukkan bahwa laju korosi pada elektroda RD
E6010 (0,83 mm/tahun) maupun LB E6010 (1,11
mm/tahun) termasuk dalam kategori sedang. Ini berarti
material masih dapat dipakai dalam aplikasi tertentu,
namun memiliki risiko penurunan kekuatan dan umur
pakai apabila digunakan dalam lingkungan yang keras.

Berdasarkan hasil penelitian ini, dapat disimpulkan
bahwa elektroda RD lebih  direkomendasikan
dibandingkan dengan LB E6010 untuk penggunaan baja
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ringan pada lingkungan laut. Hal ini dikarenakan kualitas
sambungan las yang lebih baik dan cacat yang lebih
sedikit, sehingga mampu menekan laju korosi.

Meski begitu, secara teknis perbedaan laju korosi
tetap relevan untuk dianalisis. Elektroda LB E6010
menunjukkan kecenderungan laju korosi lebih tinggi
dibandingkan dengan RD E6010, yang kemungkinan
disebabkan oleh perbedaan struktur mikro hasil
pengelasan serta distribusi panas selama proses
pengelasan. Faktor ini berpengaruh pada terbentuknya
lapisan pasif pada permukaan logam, dimana elektroda
LB E6010 lebih rentan mengalami kerusakan lapisan
pelindung sehingga proses oksidasi berlangsung lebih
cepat.

4.0 KESIMPULAN

Penelitian ini menunjukkan bahwa jenis elektroda
berpengaruh nyata terhadap kualitas sambungan dan
ketahanan korosi baja ringan. Elektroda RD E6010
menghasilkan cacat las berupa porosity dan incomplete
fusion namun memiliki laju korosi lebih rendah (0,83
mm/tahun), sedangkan LB E6010 menunjukkan cacat
sejenis dengan ukuran lebih besar serta laju korosi yang
lebih tinggi (1,11 mm/tahun). Berdasarkan Klasifikasi
ASTM G46, kedua elektroda ini termasuk Kkategori
sedang, yang berarti material masih dapat digunakan
namun dengan keterbatasan pada lingkungan yang sangat
korosif.

Hasil penelitian ini memberikan Kkontribusi bagi
akademisi sebagai referensi ilmiah mengenai hubungan
antara jenis elektroda, cacat las, dan laju korosi, sekaligus
memperkaya literatur teknik pengelasan dan material.
Bagi sektor industri, hasil ini dapat menjadi dasar praktis
dalam memilih jenis elektroda yang lebih sesuai dengan
kondisi lapangan, khususnya untuk lingkungan dengan
tingkat paparan korosi yang tinggi.

Penelitian lanjutan disarankan untuk melibatkan
variasi elektroda yang lebih luas, jumlah sampel yang
lebih banyak, serta pengujian sifat mekanik dan
perlindungan tambahan seperti coating atau katodik.
Dengan demikian, hasil penelitian ke depan diharapkan
mampu memberikan rekomendasi yang lebih aplikatif
baik untuk pengembangan ilmu pengetahuan maupun
penerapan nyata dalam dunia industri.
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