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Abstract - An oil and gas company in Tuban, East Java, is planning maintenance of its hydrant piping system made of ASTM A106 Grade B material. As these pipes will serve as part of the fire extinguishing system, proper surface cleaning is required before coating application. This study evaluates the effect of different surface preparation methods on paint adhesion. The methods compared include sandblasting and power tools, with variations in pressure, duration, and abrasive material. Silica sand and volcanic sand were applied for sandblasting, while wire and twist wire brushes were used for power tools. Surface roughness was measured according to ISO 8503-1, and adhesion was tested using the X-Cut Tape Test in line with ASTM D3359 A. Results show that sandblasting provided higher surface roughness and stronger paint adhesion compared to power tools. Increasing process variables improved performance in both methods. Overall, the study concludes that surface roughness strongly influences adhesion, which directly affects corrosion resistance and extends the service life of hydrant pipes. These findings provide recommendations for selecting effective preparation methods in industrial piping maintenance.
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Nomenclature
𝑺	Sandblasting
𝑷𝑻	Power Tool
𝑺𝑷	Surface Preparation
𝐒𝐒	Silika Sand
𝑽𝑺	Vulcano Sand
𝐖𝐁	Wire Brush
𝑻𝑩	Twist Brush
µm	Satuan Kekasaran
SA	Rating Tingkat Kebersihan Permukaan

1. PENDAHULUAN
Perusahaan migas di Tuban, Jawa Timur, merencanakan pemeliharaan sistem perpipaan hydrant untuk memastikan keandalan dan umur pakai pipa tetap optimal. Salah satu upaya perawatan tersebut adalah pemeriksaan dan penggantian coating guna mencegah korosi yang dapat menurunkan kekuatan material dan mencemari lingkungan. Keberhasilan aplikasi cat sangat dipengaruhi oleh metode surface preparation yang digunakan sebelum pengecatan. Metode seperti sandblasting dan power tool digunakan untuk menciptakan permukaan dengan kekasaran dan kebersihan yang sesuai standar. Faktor-faktor seperti tekanan, jenis abrasif, dan waktu proses turut memengaruhi daya rekat cat terhadap substrat logam. Penelitian ini bertujuan untuk membandingkan efektivitas metode sandblasting dan power tool terhadap kekasaran permukaan dan daya rekat cat pada pipa ASTM A106 Grade B. Evaluasi dilakukan berdasarkan

standar ISO 8503-1 untuk kekasaran dan ASTM D3359 untuk uji daya rekat, dengan harapan diperoleh metode surface preparation yang paling optimal untuk kebutuhan industri.
2. METODOLOGI .
Metodologi penelitian merupakan langkah-langkah sistematis yang ditempuh peneliti untuk merespons pertanyaan dalam rumusan masalah, dengan tujuan memperoleh hasil yang tepat sasaran dan sesuai jadwal. Dalam penelitian ini, metode yang digunakan meliputi tahapan identifikasi permasalahan, pengumpulan informasi, serta analisis dan pengolahan data. Penelitian ini dilakukan secara terstruktur guna mencapai hasil yang optimal dan menyeluruh seperti pada gambar diagram alir berikut.
2.1 Procedure Surface Preparation
Fokus utama dalam penelitian ini adalah menganalisis bagaimana variasi metode surface preparation memengaruhi kualitas daya rekat (adhesi) coating pada pipa dengan spesifikasi ASTM A106 Grade B. Permukaan pipa yang tidak dipersiapkan dengan baik dapat menyebabkan kegagalan pada lapisan cat, seperti pengelupasan atau korosi dini. Dengan demikian, diperlukan evaluasi terhadap dua jenis metode surface preparation yang sering diaplikasikan dalam dunia industri yaitu sandblasting dan power tool, untuk menentukan metode paling efektif dalam menghasilkan permukaan yang

bersih dan memiliki kekasaran sesuai standar. Pengujian metode surface preparation dilakukan pada spesimen pipa ASTM A106 Grade B dengan menerapkan dua teknik berbeda, yaitu sandblasting dan penggunaan power tool. Pada metode sandblasting, digunakan dua jenis abrasive (silica sand dan vulcano sand) serta dua tingkat tekanan (6 bar dan 8 bar). Sedangkan metode power tool menggunakan dua jenis sikat kawat (wire brush dan twist wire brush) dengan variasi waktu (20 dan 25 detik).

2.2 Metode Surface Preparation
Penelitian ini menggunakan dua metode surface preparation, masing-masing dengan parameter yang divariasikan.
1. Sandblasting
Metode ini menggunakan dua jenis abrasive yaitu silica sand dan vulcano sand. Penyemprotan dilakukan dengan tekanan 6 bar dan 8 bar, selama 20 detik dengan sudut 0° terhadap permukaan spesimen. Proses dilakukan menggunakan alat sandblasting lengkap dengan kompresor, nozzle, dan tangki sand pot.
2. Power Tool
Metode ini menggunakan dua jenis sikat kawat: wire brush dan twist wire brush, yang dipasang pada mesin gerinda tangan. Proses dilakukan selama 20 dan 25 detik secara merata pada permukaan spesimen.

2.3 Pengukuran dan Pengujian
1. Pengukuran Kekasaran
Permukaan Setelah proses surface preparation, permukaan spesimen diukur menggunakan Elcometer Surface Profile Gauge. Nilai kekasaran dinyatakan dalam satuan mikrometer (µm) dan dibandingkan dengan standar ISO 8503-1, dengan rentang nilai ideal sebesar 30–80 µm.
2. Pengujian Daya Rekat
Spesimen yang telah diberi lapisan cat primer dan top coat kemudian diuji kekuatan adhesinya menggunakan metode X-Cut Tape Test sesuai standar ASTM D3359. Uji ini dilakukan dengan membuat sayatan silang pada permukaan cat, menempelkan selotip khusus, lalu menariknya untuk menilai jumlah cat yang terkelupas.

3. HASIL DAN PEMBAHASAN
3.1 Hasil Pengujian Roughness
Proses pengukuran dilakukan dengan menggunakan alat Elcometer surface profile gauge dengan kriteria penerimaan tingkat kekasaran yaitu (30-80) µm sesuai standard ISO 8503- 1 yang digunakan oleh perusahaan.

Tabel 3. 1 Hasil Pengujian Roughness

	Variasi	Tekanan (bar)
	Waktu (detik)
	Jenis Abrasive
	Kekasaran	Rata-
(µm)	rata
(µm)

	S6s1
	6
	20
	Silica
	46
	48

	S6s2
	6
	20
	Silica
	48
	48

	S6s3
	6
	20
	Silica
	50
	48

	S6v1
	6
	20
	Vulcano
	35
	38.3

	S6v2
	6
	20
	Vulcano
	38
	38.3

	S6v3
	6
	20
	Vulcano
	50
	38.3

	S8s1
	8
	20
	Silica
	52
	52.7

	S8s2
	8
	20
	Silica
	54
	52.7

	S8s3
	8
	20
	Silica
	52
	52.7

	S8v1
	8
	20
	Vulcano
	48
	52.7

	S8v2
	8
	20
	Vulcano
	50
	52.7

	S8v3
	8
	20
	Vulcano
	58
	52.7

	P20w1
	
	20
	Wire brush
	20
	20.3

	P20w2
	
	20
	Wire brush
	20
	20.3

	P20w3
	
	20
	Wire brush
	21
	20.3


P20t1	20	Twist wire brush28
29.7
30
29.7
32
29.7


P20t2	20	Twist wire brush
P20t3	20	Twist wire brush
P25w1	25	Wire brush	27	27.3
P25w2	25	Wire brush	27	27.3
P25w3	25	Wire brush	28	27.3
P25t1	25	Twist wire brush31
32.7
32
32.7
35
32.7


P25t2	25	Twist wire brush
P25t3	25	Twist wire brush

Berdasarkan tabel diatas dapat disimpulkan bahwa metode power tool belum memenuhi kriteria perusahaan atau nilai kekasaran dibawah 30 µm. Dan diperoleh nilai kekasaran tertinggi pada metode sandblasting (vulcano dengan tekanan 8 bar) dan nilai terendah pada metode power tool (wire brush 20 detik).
3.2 Evaluasi Kebersihan Permukaan
Kebersihan permukaan dievaluasi secara visual menggunakan standar ISO 8501. Hasil observasi menunjukkan bahwa metode sandblasting mencapai tingkat kebersihan SA 2.5, yang merupakan standar minimum dalam aplikasi coating industri.
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Variasi	Tekanan
(bar)

Waktu
(detik)

Jenis
Abrasive

Tingkat
Kebersihan

Rata-
rata





	S6s1
	6
	20
	Silica
	SA 2,5
	SA 2,5
	S6s3
	6
	20
	Silica
	5A
	5A

	S6s2
	6
	20
	Silica
	SA 2,5
	SA 2,5
	S6v1
	6
	20
	Vulcano
	5A
	5A

	S6s3
	6
	20
	Silica
	SA 2,5
	SA 2,5
	S6v2
	6
	20
	Vulcano
	5A
	5A

	S6v1
	6
	20
	Vulcano
	SA 2,5
	SA 2,5
	S6v3
	6
	20
	Vulcano
	5A
	5A

	S6v2
	6
	20
	Vulcano
	SA 2,5
	SA 2,5
	S8s1
	8
	20
	Silica
	5A
	5A

	S6v3
	6
	20
	Vulcano
	SA 2,5
	SA 2,5
	S8s2
	8
	20
	Silica
	5A
	5A

	S8s1
	8
	20
	Silica
	SA 2,5
	SA 2,5
	S8s3
	8
	20
	Silica
	5A
	5A

	S8s2
	8
	20
	Silica
	SA 2,5
	SA 2,5
	S8v1
	8
	20
	Vulcano
	5A
	5A

	S8s3
	8
	20
	Silica
	SA 2,5
	SA 2,5
	S8v2
	8
	20
	Vulcano
	5A
	5A

	S8v1
	8
	20
	Vulcano
	SA 2,5
	SA 2,5
	S8v3
	8
	20
	Vulcano
	5A
	5A

	S8v2
	8
	20
	Vulcano
	SA 2,5
	SA 2,5
	P20w1
	-
	20
	Wire brush
	5A
	5A

	S8v3
P20w1
	8
-
	20
20
	Vulcano
Wire Brush
	SA 2,5
SA 2
	SA 2,5
SA 2
	P20w2
P20w3
	-
-
	20
20
	Wire brush
Wire brush
	5A
5A
	5A
5A



Wire Brush Wire Brush


P20w2
-
20
P20w3
-
20
P20t1
-
20
P20t2
-
20
P20t3
-
20
P25w1
-
25
P25w2
-
25
P25w3
-
25
P25t1
-
25
P25t2
-
25
P25t3
-
25


Twist Wire Brush
Twist Wire Brush
Twist Wire Brush
Wire Brush Wire Brush Wire Brush
Twist Wire Brush

SA 2	SA 2
SA 2	SA 2

SA 2	SA 2SA 2
SA 2

P25w1

-

25
brush
Wire brush

5A

5A
SA 2
SA 2
P25w2
-
25
Wire brush
5A
5A
SA 2
SA 2
P25w3
-
25
Wire brush
5A
5A











SA 2	SA 2

SA 2	SA 2

SA 2	SA 2

P20t1	-	20	Twist wire brush

P20t2	-	20	Twist wire brush
P20t3	-	20	Twist wire







P25t1	-	25	Twist wire brush

P25t2	-	25	Twist wire brush
Twist wire


	5A
	5A

	5A
	5A

	5A
	5A









5A	5A

5A	5A

Twist Wire	SA 2	SA 2 Brush

P25t3	-	25

brush	5A	5A

Twist Wire Brush

SA 2	SA 2

Dapat dilihat pada tabel diatas menunjukan bahwasanya hasil pengujian daya rekat yang telah

Dari tabel diatas dapat dilihat bahwasanya pengujian power tool memperoleh nilai SA 2 yang mana belum bisa dikatakan memenuhi standar perusahaan yaitu minimal poin pada SA 2,5.
3.3 Hasil Pengujian Daya Rekat
Proses x- cut dilakukan ke seluruh spesimen uji dengan menggunakan alat adhesion x- cut tester dengan cara menyayat permukaan spesimen uji secara menyilang ke empat bagian permukaan spesimen uji.








Tabel 3. 3 Hasil Pengujian Daya Rekat Metode X-Cut

dilakukan memperoleh hasil yang maksimal dimana semua spesimen dan variasi yang dilakukan mendapat rating 5A yang mana dapat dikatakan memenuhi standar perusahaan.
4. KESIMPULAN
Metode sandblasting dan power tool sama-sama menunjukkan bahwa peningkatan tekanan, kekasaran alat, dan waktu pengerjaan berbanding lurus dengan tingkat kekasaran dan kebersihan permukaan. Pada sandblasting, silica sand menghasilkan kekasaran lebih baik, sedangkan volcano sand lebih unggul pada kebersihan. Pada power tool, twist brush memberikan hasil terbaik dibanding wire brush. Dari uji daya rekat, metode sandblasting lebih stabil dengan rating 5A, sementara pada power tool beberapa spesimen hanya mencapai rating 4A.

5. PUSTAKA

Variasi

Tekanan (bar)

Waktu (detik)

Jenis	Rating Abrasive

Rata-rata rating
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