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Alur*iniwn sefi 2024-73 banyak n,.orru*liliifrcara kns pada industri pesow{tt terbrzng kayen{t
nrcrniliki sifut wekanik yng baik seperti ; ltabot yang fingan, kekuatan tarik relatif ttnggi dan ad*nva
ketohanan korosi yang disebabkan pembentukan lapisan pasif herupa aluwinium oksida. Namun rJemikian
Alurninium 2A24-73 rentarz terhadap serangan korosi bila berarJa di linglungan yang korosif sepefii aiy' laut.
Salah satu cara untuk nteningkatkan ketahancn l;orasirysa adalsh dengan pyoses anodizing" Penelitiatz itzi
bertujuan mempelajari pengaruh rapot arus dail waklu anodizittg daltun rutengendalikan laju ktsrosi di
linglamgan air laul.

Proses anodizing menggu.nakan latuta* asam sulfat lAYa tlengan rapat atus antara 0,75 A/dnt2
sa*tpai j A'drn2 rlengan waktu pe*celupan 30, 40, 5A dan 60 *tenit. Selanjutn-va laju korosi diukur dengan
rtenggunkan metode sel potensial tiga elektrade w$xg ntenggunakcm kalarnel jenuh (Hgrcl) sebagai
eleklroda baku dan platina {Pt) sehagai elektu'oda tambahan. Sebagai data pendukung dilakukan uji
kowpasisi, uji strulctut, mikro, uji keket'asan Yickers dan uji tcrik.

Hasil penelirtan ini meruunjukan bahwa laju korosi Al 2024-73 di air laut tanpo proses anodiring
sebesar 0, 03043 mmfin'. Proses anodizing cenderang menurunkcn laju korosi dan pada rapat arus
2,25A/dn/ dengan v'aktu 30 menit znenunjukan hasil yang aptinuttz dengan laju korosi sebesar A,A0795
mil1,r. Korosi yang te$*di pada Al 2024-73 merupakan korosi sumur"au (pitting con'osion) yang disebabkan
oleh rusaknya selaput pasif, Anodizing rndTilpu meningkatkan ketebalan lapisan alurninium oksida sehingga
laj u koro si tnen!,ffutx.

Kata kunci: Alutniniu*t Paduan 2024-73, Atzodizing, Rapat Arus, Wahu, Korosi

I. Pendahuluan
Aluminium merupakan logarn ringan,

kekuatan tarik relatif tinggi dan tahan korosi.
Ketahanan korosi ini fisebabkan adanya lapisar:.
oksida yang terbentuk pada permukaan
aluminiurn. Ketebalan lapi$n oksida ini dapat
ditingkatkan dengan proses anodizilig,
Anodizing merupakan proses pembentukalr
lapisan oksida dalam suatu sistem elekkolisa.
Lapisan oksida yang dihasilkan memeiliki
ketahanan ierhadap pengamh perubahan cuaca.
Ketebalan yang terbentuk pada proses anodizing
dipengaruhi oleh konsentrasi larutan elektrolit.
rapat arus, dan wakfu pencelupan dalam lanrtan
elektrolit.

Penelilian mengenai korosi pada
aluminium seri A1 2024-T3 di lingkungan ai,r
laut telah dilakukan oieh llman dkk., 2009. Hasil
penelitian ini menunjukkan bahwa laju korosi
sebesar Icorr 144,91 pA.1cm2 ekuivalen clengan
laju korosi 0,649 mpy atau 0,0165 mm/tahun
dan pemasifan tajadi pada renrang potensial -
400 mV sarnpai dengan -750mV. Selanjutnya

Yu dkk t2002) meneliti perilaku korosi pada A1

se."i 2A24 setelah proses ,lsdizing deagan
larutan elektrolit asam suifat H2SO4 di
lingkungan 3,5% NaCi. Hasil dari penelitian ini
rnenunjukan bahwa coating yang dihasilkaa
menjadi pasif pada interval potensial -780 mV
sarnpai dengan -250 mV. Penelitian ini juga
menunjukan bahwa jika potursialnya dibawah

-200mV korosi dapat terjadi pada lapisan
oksida.

Selanjutnya Shulgov dkk (2006)
melakukan penelelitian tentang hubungan
kondisi pembentukan lapisan aluminium oksida
dengan tegangan breakdown. Hasil dari
peneletian ini menunjukan bahra,a besamya
tegangan breakdown tergantung pada larttan
eiekholit pada saat proses anodizirrg.

Apachitei dkk (2006) meneliti pengaruh
komposisi subtrat, rapat arus, p€rubahan
tegangan dan temperatur selama proses
anodizing. Hasil dari penelitian irli menunjukan
bahwa temperafur elektrolit meningkat dengan
meningkatnya rapat arus yang digunakan,
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sedang ketebalan lapisan yang dihasilkan lebih
dipengaruhi oleh besamya tegangan anodizing
dan tidak tergantung pada subtrat. Vrublevsky
dkk (2007i melalukan penelitian tentang
mekanisrne pertumbuhan lapisan oksida
aluminium yang porous dengan larutan elekrolit
asam sulfat 1.U2SO+). Hasil dari penelitian ini
menunjukan bahwa porositas yang dihasilkan
dalam lapisan tidak dipengaruhi oleh besarnya
tegangan anodizing tetapi lebih dipengaruhi oleh

ienis rraterial dad substrat.
Mukhurov dkk. {2008) menyelidiki

pengaruh komposisi 1arutan elekrolit pada
proses anodizing aluminium. Hasil dari
penelitian ini menuajukan bahwa ketebalan
lapisan aluminium oksida yang dihasilkan sangat
bervariasi tergartung pada jenis dan komposisi
eiekkolit yang digunakan. Dalam penelitian ini
juga disebuatkan bahwa ketebalan yang
dihasilkan juga disebabkan oleh adanya
perbedaan lemp eratur elektrolit.

Pooladi dkk. (2009) meneliti proses

ancdizing aluminium seri 1100 dengan variabel
tegangan anodizing dan waktu anodting. Hasil
dari penelitian ini menurjukan bahwa lapisan
aluminium oksida yang dihasilkan tergantung
pada tempaatur elekkolit, rapat arus, dan proses
polishing dari permukaan subtrat. Selanjutnya
Masruri (2010) menyelidiki pengaruh variasi
konsenkasi elektrolit dan rapat arus pada prosss

a:rodizing aluminium seri 1xxx. Hasil dari
penelitian ini menunjukan bahwa kekerasan
meningkat secara signifikan sebesar + 20 o/opada

larutan elektro[t l0% H2SO+ dengan rapat arus
3Vdn'rz dan ketahanan terhadap korosi juga
meningkat.

Berdasarkan tinjauan pustaka yang telah
dilakukaq penelitian pengarrrh rapat arus dan
waktu anodizing untuk mengendalikan laju
korosi aluminium paduan 202+T3 dalam rnedia
korosi air laut belum pernah diiakukan sehingga
menjadi obyek dari penelitian ini.

il. Metode Penelitian
2. 1. Karakterisasi Materiai

Material
Uji komposisi material dilakukan dengan
menggunakan spektrometer yang bertujuan
unfuk mengetahui jeais dan spesifikasi dari
u:aterial yang digunakan.

Pengamatan Strulrtur Milcr o

Pangamatan stnrklur milcro dilakukan pada tiga
bidang yaitu permukaan, melntang dan
membzujur. Preparasi spesimen dengan cara
dipoles dan dietsa dengan cairan kimia Keller's
reagent selama 10-20 detik.

Pengujian keker{rsarz

Pengujian keksrasan dilakukan untuk
mengetahui kekerasan awal dan kekerasan
setelah spesimen mengalami proses anadizing.
Peralatan yang digunakan untuk uji kekerasan
Buehler Microhardness Tester dengar metode
Vickers. Posisi pengujian ditunjukkan
sebagaimana pada Gambar 1.

Gambar 1. Posisi pengujian kekerasan miko

Nilai kekerasan mikro didapa&an dengan
persamaan sebagai berikrt :

vHN=rry!"=LBs4# (r)

Dimana: VHN : Nilai kekerasan spesimen
P : Beban terpasang (gram)
d : diagonalbekas itjakan

psnetrator (mm)

Pen*iian Tarik
Pengujian tarik dilakukan untuk mengetahui

kekuatan material awal Alunruniun paduan seri
2A24-T3. Sehingga diperoleh sifat mekanis
bahan uji seperti ; batas eiastisitas, kekuatan
luluh dan kekeuatan tarik. Dalam uji tarik ini
dilakukan sesuai dengan arah pengerolan
matexiil. Spesiriren dibuat menurut standar JIS

Z22U material non ferrous nomof 6. Persamaan
yang digunakan dalam perhirungan uji tarik
adalah sebagai berikut :
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Gambar 2. Spesimea Uji tarik Sesuai standar
IIS 22201ncn ferrous metal no.6

Engineering stress : (2)

(3)
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Proses anodizing dilakukan dengan memasukkan
2 spesimen aiuminium 2024-T3 ke dalam bak
yang bertsi lanrtan asam dengan var-iasi waltu
anodizillg pada asam sulfat (H2SOa) dengal
konsentrasi 1A%. Selanjutnya aluminium ini
berfungsi sebagai elektroda (anoda dan katoda)
yang dihubungkan dengan rectifier, selama 30
menil, 40 meniq 50 menit dan 60 menit dengan
variasi arus 0,75 Ndmz, 1,50 A/dm2, z,Zs
Ndrrf dan 3,00 A/dm2 (Gamtrar 4)

'tF6=-
Aa

Engineering Strain :' S - + :' a'oLo Lo

Dimana:
G : tegangan {kgflmm'?)
F : beban (kgf)
Ao: Luas penampang patah (mm2)
s : regangan (%)
AL: pertambahan panjang (mm)
Lo : panjang mula-rnula imm)
L :panja:rg benda uji setelah pengujian.

2.2.Anodizing.
Spesimen uji adalah Aluminium 2024-T3
deagan dimensi 100 x 40 x 1,7 mm. Preparasi
dilakukan adalah degreasing, pickling fluxing,
strike, anodizing dan sealing. Penrbersihan
permukaan dilakukan dengan merendam
spesimen uji dalam larutan NaOH kadar 5 -10%
selama rc - 20 menit. Pembersihan spesimen uji
dari scale Qtickling) dilakukan dengan
merendanr dalanr larutan HzSO+ (5 - 15 %).
Pembersihan permukaan spesimen uji dari sisa-
sisa asam sulfat sehabis proses pickliag,
dilakukan dengan merendam spesimen uji daiam
larutan air sabun $luxing) sehingga terjadi
plnses penetralan asam oleh' sabun dengan
temperatur air + 53"9 (Gambar 3).

)la0Hi5"i0h)
Itfi"t!:S0*{3'l'}

t5$-80'f

Gambar 3. Skema tahapanpreparasi pada prosos

anodizing

Gambar 4. Skema peralatan
1. Avometer
2. Rectifier
3. Elektroda
4. Laruran elektrolit

2.3. Peagujian Korosi.
Pengujian korosi dilakukan dengan Pengujian
korosi menggunakan mesin uji korosi sel tiga
elektroda yang merupakan alar uji korosi
sederhana sebagai penyempurnaan dari sel
korosi basah. Alat ini terdili dari 3 elektroda
yaitu elekkoda kerja, elekiroda pembanding
(kalomel) dan elektyoda pembantu (platina) yang
dirangkai dengan unit kornputer" Sistem
kerjanya, benda kerja ber-bentuk lingkaran
dengan diameter 14 mm dengan ketebalan 3 mm
ditempa&an pada elektroda kerja sebagai anoda
kemudian diberi media iarutan elekrolit berupa
air laut. Laju korosi dalam dihitung menurut
persaflman berikut :

- 0,129 r=0i,129(i(EW))/D{ ){4)

Dirnana; rapat arus korosi (A/cm2;
berat equivalen
Berat janis sampel (g/cnr3)

i:
EW:
D:

2A
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EI. Ha*il dan Pembahasan.
3. 1. Karakterisasi Material
Hasil uji komposisi dibandingkan dengan
komposisi material standar. Dari hasil uji
komposisi yang telah dilakukan menunjukan
bahwa spesimen yang akan diteliti mempunyai
konryosisi yang masuk dalam batasan dari
konposisi material standar Al 2A24-T3 (
asrn.matweb.com, 2011). Hasil uji komposisi
yang teiah dilakuka11 adalah sebagaimana talihat
padaTabel 1.

Tabei 1. Komposisi Kimia

Komposisi

Kimia

Standar

twr %)

Spesimen

(wi %)

Si <0.5 0.5

Fe s0.5 a5
Cu 3.8-4-9 3.9

Mn 0.3-0.9 0.6

Mg t.2-1.8 1.5

Zn <4.25 4.25

Cr <0.1 0.1

Ti <0.15 0.15

A1 94.7-94.7 92.s

Hasil uji tarik terhadap material spesimen
taryata juga menunjukan masih mempunyai
tegangan tarik maksimal (or), tegangan luluh
(cr) dan elongation (e) masih termasuk berada
dalam batasan material standar N 2024-T3
{asm.matweb.com, 2011) seperti yang
ditunjukan pada Tabel 2.

Pengujian kekerasan Vickers Al 2A24-73
dilakukan pada bidang permukaan, membujur
dan melintang pelat. Hasil dari pengujian ini
terlihat pada Tabel 3.

Tabel3. Hasil Uii Kekaasan. i-las

Bidang Uji kekerasan
Keksrasan W{N

( Ks/mm1
Permukaan 136

Melintang 118

Membujur 135

725

720

11s

110

105
Permukaan Melintang Membujur

Bidang Penguiian

Gambar 5. Grafik Kekerasan A12024-73 tanpa
anodizing

Hasil uji stmkfur mikro A1 2A24-T3 seperti
ditunjukan pada Gambar 6.

Gambar 6. Strukfur mikro A1 2024 T3
(a ) permukaan, (b) membujur, dan

( c) meiintang

Foto struktur mikro menunjukan bahwa benhrk
butir unfuk posisi yang berbeda juga memiliki
bentuk yang berbeda. Hal kemungkinan
disebabkan oleh adznya peagamh gaya yan+
bekerja pada proses pengerolan pembentakaa
pelat A1 202473.
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Tabel2. Perbandingan kekuatan tarik dan
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3.2.Pengaruh anodizing terhadap Laju
Korosi,

Al 2A24-T3 yang telah diproses
anodizing selanjutnya diuji korosi dengan
menggunakan sel pclensial tiga elehrode. Dari
ektrapolasi diagram Tafel menunjukan bahwa
proses anodi:ing dapat menurunkan laju korosi
pada A1 2024-73 dalam media korosi air laut"

Pengujian korosi A12024-T3 yang telah
diproses atadtnng dengan rapat alus A"75
Ndmz,1,50 A"/dm2, 2,25 Ndmz dan 3,00 Ndmz
daa waklu pencelupan selama 0, 30, 40, 50 dan
60 menit, memberikan data seperti dalam Tabel
4.

Laju korosi tanpa perlakuan anodizing
adalah sebesar 0,03043 nsm/yr, namun setelah
mengalami proses anodizing, laju korosi pada Al
2024-T3 cenderung meilrun. Penurunan laju
korosi ini disebabkan adenya peningkatan
ketebalan dari lapisan pasif berupa aluminium
aksida AlzO: Fada A12A24-T3 seperti ditunjukan
pada Gambar 7.

r -.i
,i.: 

"!.;" ' .

YI
ii
ii

**';:nT:":"::"" ;L;,::.:i": 
*'i*6i1

Gambar 7. Diagram Tafel Al 2A24-T3 anodizing
denganrapat arus 2,25 Ndfrf .

Hasil pengamatan bentuk kurva polarisasi
seperti Ganrbar 7 di atas memperlihatkan bahx,a
dalam lingkungan air laut tanpa proses anadizir.g
menghasilkan dserah pasif antara -1400 sarnpai
dengan -700 mV. Setelah anodizing, daerah
pasif Al 2A24-T3 akan meni-ngkat ruenjadi
semakin besar. Dari hasil percobaan yang telah
dilakukan memperlihatkan bahxa untuk proses
aaodizing dengan konsentrasi larutan elektrolit
10% H2SOa maka besarnya rapat arus dan
lamanya waktu pencelupan sangat berpenganrh
terhadap peflJfl]tliln laju korosi.

Anodizirrg dengan Rapat arus A.75 Aldm?
menunjukan kecenderungan bahwa semakin
lanra wakru anodizing akan semakin baik namun
pada waktu teilentu akan dicapai nilai optimum.

Jurn*l Foundryt Yol. 2 No. 2 Ohober 2012 ISSN: 2{}87-2259

Begitu juga untuk rapat aflls 1,5 A/drnz,
2.25Ndnf dan 3,00 Aidmz menunujukarr
kecenderungan yang satna. Namun secara
keseluruhan nilai optimum dicapai ketika
digunakan rapat ams 2,25 Aldmz dengan wakiu
anodising 30 menit. Daerah pasif meningkat
secara signifikan dan bffada pada range yang
cukup lebar antara -1800 sampai dengan -350
mY, dengan laju korosi sangat rendah yairu
A,AA79 mnr/yr.

T abel 4. Data pengujian korosi Al 2A24-T 3

dalam air laut

Besarnya laju korosi untuk berbagai arus dan
lamanya waktu anodizing dapat dilihat dalam
Tabel 5 dan Gambar 8 dan 9.
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Rapat
Arus

Anodizing

rAldml

Wakfu
Anodizing

(menit)

Laiu Korosi
E (i:0)

E (mYi

r (i:0)
T

(uAlCm2)

0,75

0 -t477.9 267.48
30 -1717 7 t46,78
40 -1723,4 108.45
50 -rc54^7 105.88
60 -1675_6 t09.97

1,50

0 -1477.9 267.48
30 -t 480" i r32.6&
40 -1612-8 119.36
50 -L646,4 t13,71
60 -172r.1 rcg.44

))\

0 -T477.9 267 48
30 -1875-0 69^82

40 -1611,4 t 19,95
50 -L524_5 128.6s
60 -1494.2 MA.24

3,00

0 -1477.9 267.48
30 -1573.9 130-9r
4A -1546.9 138.85
50 -1474,7 146,08
60 -1473.0 t46.27



Waktu laiu Korosi

Arrofizing

(menit)

I:0,75
Nfufl
[mmlvri

T:1 5

Aldn2

finmlvr

T:1 
'<

Ndn2

fmnrlvr\

i:3,00
Al&nz

(mm/vr)

0 0,03043 0-03043 0"03043 0,03043

30 0,01670 0-015l0 0.00795 0,01490

40 0.01234 0 01358 0"0i365 0,01580

50 0"01203 a 41294 0.01464 o_41662

60 0,01251 0.01177 0-01596 0.01664

( Jurnul Foundty Vol. 2 No. 2 Oktober 2012 ISSN: 2087-2259

Tabel 5. Hubung;rn antara rapat aflis dan waktu
anodizing Terhadap Laju Korosi

0,035

0,030

0.025

0,02t)

o"o1s i--*-l
i

0,010 i--.
i
;

0,005 L---"*"
0,00 1"00 2,a0 3,00

Rapat Arus { A/dn2)
--o- i:40 menit -{- t:3Ci menit

--r-- t: 50 medt -{-- t= 60 menit

Gambar 8. Crrafik Laju Korcsi vs rapat arus
anodizing

Berdasarkan pengamatan dari Gambar 8 di
atas, dapat dilihat bahwa unfuk waku anodising
yang tetap maka semakin besar rapat arus yang
digunakan maka akan semakin turun laju
korosinya. Namun demikian penur-Lrnan laju
korosi ini tidak ba'jalan terus karena pada rupat
alxs terteiltu akan dicapai hasil yang optimum.
Selanjutnya laju korosi akan meningkat lagi
rneskipun masih jauh dibawah laju korosi Al
2024-T 3 tanpa anodizing.

Pada Gambar 9 memperlihatkan hubungan
antara laju korosi deirgan *akfu anodiz_ing
bahwa semakin lama ,li,akru anodizing maka
nilai optimun akan diperoleh dengan
penggunaan rapat arus yang rendah dan begitu
juga sebaliknya.

0,035

0,030

C
i n nr<

=

E 0.020

.-- 0 015

-:

0,010 i-*-
j

i
i

0,005 +*-
0 1{.i 20 30 4A 50 60

'Waktu Alodizing {msni$

-+- I: 0,75 NdaA ---o- I: 1.5 Aidn

-* I : 2,25 A/drn2 + I : 3.0 A/dm2

Gambar 9. Grafik Laju Korosi vs Waktu
Anodizing

Anodizirig dengan rapat ams 0,25 A/dm2
dan waktu pencelupan seiama 50 menit
mencapai laju korosi optimum sebesar 0,01203
mm/yr Anodizing dengan rapat arus 1,5 A,idm2
dan waktu pencelupan selama 60 menit
mencapai laju korosi optimum sbesar A,0\l'l'7
mm/yr Anodizing dengan rapat alxs 2,25 Al&Tz
dan wakfu pecelupan selama 30 menit. mencapai
laju korosi optimum sebesar 0,00?95 mr/yr.
Selanj^utnya Anodizing dengan rapat arus 3
A/dm2 dan waktu p"n"ilop"r 30 menit mencapai
laju korosi optimum sebesar 0,01490 mnr/yr,
Dari Gambar 8 dan 9 terlihat bahwa laju korosi
akan tumn dengan berlanrbarh tebalnya lapisan
oksida yang terbentuk dan selanjutnya akan
urencapai nilai optimum. Namun setelah
mencapai nilai optimum maka la-ju korosi akan
meningkai lagi yang kenrungkinan disebabkan
oleh jenuhnya lapisan aluminum oksida yang
terbentuk. Anodizing Al 2024-T3 dengan laiutan
eleketroiit asam sullat l0% membe,rikan
pengaruh yang sangat besar telhadap penufl;nan
laju korosi. Adanya pembentukan lapisan oksida
terlihat sep€x-ti pada Gambar 10.
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anodizing dengarr rapat arus 2,25Aidm: densan
wakru anodizing 30 menit adalah sebcsar 10-12
pm.

Selanjutnl:a lapisan oksida yang terbentuk
pada permukaan Al 2024-T3 irri tidak dalam
bcrLnrk rnerata, tetapi dalanr bentuk yang
berpori-pori. seperti ditunjukan pada hasil SEM
pada Gambar 10 {ai. Besar dan jumlah pori-pcx'i
yang terbentuk tergantung pada rapat arus ,vang
drg'iuakan dan rvaktu anodizing. Jumiah pu.i-
pori yang terbcntul< akan semakin ban-vak
apahila rapat arus pl'oses anodizing semaki*
besar dair ll,aktu anodizirig juga semakin ian:a.
Jumlah pori-pori -vilng telah melewari nilai
optirnuninya nraka akan lnrriycbabkan lemahn,va
ikatan lapisan pasif di permukaan aluminium
sehingra akan r:renyebabkarr lajri korosiny.a akan
menirrgkat. Nanun deinikian peningkatan la-ju
korosi jni niasih .jauh di bawah dari laj-Lr korosi
dari Alumrnium l\1 2A24-T3 ranpa proses
anodizing"

IJada perrclitian ini prosss anodizing vang
optimal untuk mengcndalikan laju kor:osi adalah
pada rapat arus 2"25Aldm2 dcngan waktu
pencelupan 30 menit.

Korosi yang terjadi pada alun.iiliuu
umurlulya berupra korosi sunruran {pirtittg
corrosion). Beldasarkan pengarnatan dari
struktur mikro Al 2024-T3 serelah dilakukan
pa'endaman selama 24 jam pada media kor.osi
air laut terlihat bahrr,'a bentuk serangar clari
korosi bcrupa scrangan lokal tlengan bcntuk
korosi sumuran Lpitting cort'os ion).
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(b) {d)

Gan:bar i0. Foto SEM Anodizing durgan rapat^^..,' ]
anrs 2.15 A,dttr- pada Al l0l-1- f-1 :

{a) SEM 1:ermukaan anodizing -s000X
{b) SEfu{ lapisan N2Or lalrg terbentritri 2500X
{ci SEM lapisan A"i;Or anodizing sela*ra -?0

rncnit 1500\
{c) SEhl lapisan AI2O3 anodizing selama 60

menit 2-50{)X

Alurninium paduan 202.1-T3 tanpa anodizing
tidak memilikr lapisan okside yang tebal dan
han_va memiliki sedikit lapisan oksida )'ang
terbrentul< sacara alami" ltj;Lnrnn dengat prlrses
anodizing niaka ketebalan lapisan oksida Al2Or
dapat ditingkatkan ketebalannya, hal ini rlapat
dlihat dari hasil SEM seperti dirunjukan pada
Ganrbar 10. Permukaan Al 2024-T3 seteiah
proses anodizing mcnriliki lapisan oksida Al;Oj
vang cukup tcbal sep*ni ditunjuJ<an Gambar l0
(a) dan 10 (tr). Peninekatan ketebalan lapisan
oksida Al2O,: sebagai fungsi rvaktu dari proses
anadi zi rrg 1'ari g menunjukan ada nya pen irr gkatan
ketebalan dari lapisan oksida yang cukup besar
pada Al 2{124-T3 dapat drlihat pada Gambar 10
('c) dan 10 (d)- Lapisan okida vang rerbentuk
pada rapal arus 2,25Ndnt2 d.engan w-akrrr
anodizing 30 rrrenrt adalah sebesar 7-8 prn.
Lapisan oksida yang terbcntuk akan mcningkar
dergan semakili lamanya waktu anodizing
seperti yang ditunjukan pada Garrbar 10 {dl,
lapisan oksjda yang terbcfiuk pada proscs

IY. Kesimpulan
Dari penelitian yang telah dilakukan dan
prngamalan serla pembalrasan terhadap
parameter .val1s ciigunakan uuka dapat
diamabii kesimpulan sebagai benkut :

1. I-aju Korosi pada Al 2t)24-T3 dapat
diturunlian dari 0.03043 mm/y
menjadi 0,00795 mmlyr dengan proses
anodizing dengan rapat arus optimum
2,25 A/&n2 dan waktu pencelupan 30
nienit.

2. Waklu anodizrng optimal untuk tiap
rapat alus yang bertrcda lrenariasi.
Semakin besar rapat arus yal1g
digunakan n'nka waktu optimalnya
ccndenmg semakin singkat
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