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BAB II 

LANDASA TEORI 

 

A. PEMBENTUKAN DAN PENGELASAN  

- Pengertian pembentukan Bodi  

Bodi adalah bagian dari kendaraan yang dibentuk sedemikian rupa sebagai pelindung 

penumpang ataupun barang yang ada didalam kendaraan dari terpaan angin dan hujan dan panas 

matahari, pada umumnya bodi terbuat dari bahan plat logam (steel plate) yang tebalnya antara 

0,6 mm sampai dengan 0,9 mm yang didalamnya terdapat rangka sebagai penguat atau penahan 

plat tersebut. Selain aspek keamanan dan kenyamanan bagi pengemudi ata penumpang bodi 

kendaraan juga mengandung nilai seni yang tinggi. 

Teori pengelasan ada tiga bagian yaitu : 

- Busur listrik  

Las busur listrik adalah salah satu cara menyambung logam dengan jalan menggunakan 

nyala busur listrik yang diarahkan ke permukaan logam yang akan disambung. 

- Oxy acetylene 

Las Oxy-Acetylene (las asetilin) adalah proses pengelasan secara manual, dimana 

permukaan yang akan disambung mengalami pemanasan sampai mencair oleh nyala 

(flame) gas asetilin (yaitu pembakaran C2H2 dengan O2), dengan atau tanpa logam 

pengisi, dimana proses penyambungan tanpa penekanan. 

- Las titik  

Las titik adalah salah satujenis yang  harus diketahui, las titik adalah jenis las resistansi 

listrik yang dikembangkan setelah energi listrik dapat dipergunakan dengan mudah, yang 

merupakan suatu teknik penyambungan yang ekonomis dan efisien khususnya untuk 

pengerjaan logam plat. 

 

 

 

1. Fungsi Mengelas   

Mengelas adalah penyambung dua logam dengan cara memanaskan logam sampai 

berbentuk kubah, mencair dan akhirnya bersatu membentuk sambungan. 

https://id.wikipedia.org/wiki/Las
https://id.wikipedia.org/wiki/Logam
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2. Alat – alat  Pengelasan  

Alat-alat yang pergunakan dalam pengelasan adalah sebagai berikut : 

- Tabung oksigen, berfungsi untuk menyimpan gas oksigen. 

- Tabung asetilen, berfungsi untuk menyimpan asetelin.  

- Regulator oksigen, berfungsi sebagai alat pengukur tekanan tabung oksigen dan 

pengatur tekanan yang keluar dari tabung oksigen,  

- Regulator asetilen, berfungsi sebagai alat pengukur tekanan tabung asetilen dan 

pengatur tekanan yang keluar dari tabung asetelin.  

- Selang gas oksigen dan selang gas asetelin, berfungsi untuk menyalurkan gas 

oksigen dan asetelin ke blander.  

- Blander, berfungsi untuk mencampur gas oksigen dan asetelin.  

 

 

Gambar 2. 1 Perangkat Las Asetilen 

( sumber : Eka Yogaswara ,2003:36 ) 

3. Jenis nyala api  

Jenis nyala api yang digunakan dalam las asetilen ada 3, yaitu : 

- Nyala karburasi, adalah nyala api yang jumlah gas asetilen-nya lebih banyak 

dibandingkan dengan gas oksigen. Nyala karburasi dipergunakan untuk 

mengeraskan permukaan logam.  
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- Nyala netral, adalah nyala api yang jumlah gas asetilen-nya sebanding dengan gas 

oksigen. Nyala ini yang dipergunakan untuk proses penyambungan logam baja, 

baja tahan karat, tembaga dan aluminium.  

- Nyala oksidasi, adalah nyala api yang jumlah gas asetilen-nya lebih sedikit 

dibandingkan dengan gas oksigen. Jenis nyala ini dipergunakan untuk mengelas 

kuningan dan perunggu.   

B. PENDEMPULAN  

1. Fungsi  

Dempul adalah material lapisan dasar (under coat), digunakan untuk mengisi bagian yang 

penyok dalam dan membuat permukaan halus.  

2. Jenis Dempul  

Dempul yang digunakan dalam pengecatan ada 2 macam, yaitu : dempul duco dan 

dempul semprot. Dempul duco dioleskan secara tipis-tipis, agar di dalam setiap lapisan tidak 

terdapat gelombung gelembung udah. Dempul semprot disemprotkan dengan penyemprotan cat 

tekanan rendah.  

3. Peralatan Mendempul 

- Pisau dempul, berfungsi untuk mengadukkan dempul  

 

 

Gambar 2. 2 pisau dempul 

( sumber : Boentarto, 1995 : 21 ) 

- Scrub, berfungsi untuk mencampur  dempul dengan hardener dan sebagai 

pengoles dempul ke permukaan benda yang akan di dempul.  

 

C. PENGAMPLASAN 

1. Fungsi   
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Fungsi mengamplas adalah untuk meratakan permukaan benda kerja yang akan di cat. 

Setelah dilakukan pendempulan langkah selanjutnya agar benda kerja tampak rata dan halus 

adalah melakukan pengamplasan. 

2. Teknik Memilih Amplas 

Ada dua macam kertas amplas yang digunakan pada pengecatan kendaraan, yaitu :  

 

- Kertas amplas dari alumunium oksida. Kertas amplas ini adalah yang paling baik 

untuk mengamplas logam dan plat karena pasir amplasnya lebih keras dan lebih 

tahan. Kertas amplas dari alumunium oksida berwarna coklat dan terdapat tulisan 

ALO (Alumunium Oksida). 

- Kertas amplas silikon karbid. Kertas amplas ini berwarna hitam. Pasir 

hamplasnya tajam, namun mudah terkikis jika dipergunakan untuk mengamplas 

permukaan logam. Ciri-ciri yang mudah dilihat pada kertas amplas ini adalah 

bagian belakangnya terdapat huruf C.  

 

Kertas amplas juga dibedakan dari cara menggunakannya, yaitu kertas amplas basah dan 

kering. Kertas amplas basah digunakan bersama dengan air atau spirtus. Sedangkan kertas kering 

digunakan dalam keadaan kering, tanpa dengan cairan. 

3. Peralatan yang Digunakan  

- Mesin Amplas 

 

 

Gambar 2. 3 Mesin Amplas 

( sumber : Boentarto, 1995 : 21 ) 

 

- Landasan karet  
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Gambar 2. 4 Landasan Karet 

(sumber : Boentarto, 1995 : 21 ) 

 

D.  PENGECATAN   

1. Bahan – Bahan  dalam Pengecatan 

 Cat terdiri atas zat warna, zat perekat, pengenceran dan plasticizer. Zat warna 

memberikan warna dan daya tutup pada cat. Zat perekat berfungsi untu membentuk lapisan dan 

daya lekat cat. Jika zat perekat kering maka warnanya bening mengkilap. Zat pengencer 

berfungsi untuk mengencerkan zat warna dan perekat hingga agak encer.plasticizer berfungsi 

untuk menyatukan zat perekat pada waktu proses pemasakan. 

 Pengecatan dibagi menjadi dua lapisan pokok, yaitu cat dasar dan cat warna. Cat dasar 

merupakan alas bagian cat warna karena cat warna tidak dapat melekat kuat jika di semprotkan 

langsung pada benda kerja.  

  

2. Jenis – Jenis Cat  

1) Primer  

Primer memberikan bahan-bahan seperti dibawah ini, yaitu : 

- Pencegahan karat  

- Meratakan adesi (daya lekat) diantara metal dasar (sheet metal) dan lapisan (coat) 

berikutnya.  

Biasanya digunakan dalam lapisan yang sangat tipis dan tidak memerlukan 

pengamplasan. Berikut ini adalah tipe-tipe primer yang tersedia:  

- Wash primer  

Wash primer di sebut juga etching primer, wash primer memiliki komponen utama 

vinyl butyral resin dan zinchromate pigment anti karat, dimana telah ditambahkan 

hardener yang bahan utamanya phosponic acid. Wash primer memperbaiki 

pencegahan karat pada material dasar dan merataka adesi pada lapisan berikutnya. 
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Sekalipun tersedia tipe satu komponen, tetapi yang tipe dua komponen dapat 

memberikan pencegahan karat dan karakteristik adesi yang lebih baik.  

- Lacquer primer  

Terutama terdiri dari nitrocellulose dan alkyd resin,lacquer primer dapat cepat 

mongering dan mudah penggunaannya, sekalipun pencegahan karat dapat 

karakteristik adesi tidak sekuat primer tipe dua komponen.  

- Urethane primer  

Terutama terbuat dari alkyd resin, merupakan primer tipe dua komponen yang 

menggunakan polyisocyanate sebagai hardener. Urethane primer memberikan 

ketahanan karat dan karakteristiknya yang sangat baik. 

- Epoxy primer  

Terutama terbuat dari epoxy resin, merupakan primer tipe dua komponen yang 

menggunakan amine sebagai hardener. Epoxy primer memberikan ketahanan karat 

dan karakteristik yang sangat baik.  

 

2) Surfacer  

 Surfacer adalah cat lapisan kedua yang di semprotkan diatas primer, dempul, atau 

lapisan lainnya dan memiliki sifat dasar sebagai berikut: 

- Mengisi penyok kecil atau goresan kertas. 

- Mencegah penyerapan top coat. 

- Meratakan adesi diantara under coat dan top coat.  

Berikut ini adalah jenis-jenis surfacer yang tersedia di pasaran  

- Lacquer Surfacer.  

Termasuk surfacer satu komponen. Terutama terbuat dari nitrocellulose dan alkyd 

atau acrylic resin, digunakan secara  luas oleh karena kemudahannya digunakan, yaitu 

sifat cepat mongering. Akan tetapi dalam hal karakteristik pelapisannya, material ini 

memiliki rate yang lebih rendah dari surfacer lain. 

- Urethane Surface  

Terutama terbuat dari polyester, acrylic dan alkyd resin. Merupakan surface tipe dua 

komponen yang menggunakan polyisocyanate sebagai hardener. Sekalipun dapat 

memberikan kemampuan pelapisan yang sangat baik tetapi pengeringannya lambat,  
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memerlukan pengeringan paksa dengan tempratur kira-kira 60°C. biasanya dipahami, 

bahwa semakin cepat surface mengering semakin rendah kemampuan pelapisannya.   

- Thermosetting Amino Alkyd Surfacer 

Ini adalah surface tipe dua komponen, terutama terbuat dari melamine dan alkyd 

resin, yang digunakan sebagai primer sebelum penggunaan pengecatan bake finish. 

Memerlukan pemanasan hingga temperature 90°C - 120°C, tetapi memberikan 

kemampuan pelapisan yang sama sebagaimana pada mobil baru.  

 

3) Cat warna  

 Ada dua macam cat warna yang biasa digunakan, yaitu cat enamel dan cat acrylic 

lacquer. Perbedaan antara kedua cat tersebut dapat dilihat pada table berikut : 

 

Perbedaannya  Acrylic lacquer  Enamel  

- Campuran ( lihat 

petunjuk pada kalengnya 

) 

100% s.d 200% (125% ) Kadang – kadang tidak perlu 

diencerkan  

- Tekanan kerja spray gun  Normal 40 psi juga dapat 20 

psi, 30 psi  

Normal 60 psi, juga dapat 50 

psi, 35 psi. 

- Lapisan pertama  Lapisan sedang (0,005-

0,017)mm 

Lapisan sedang 0,025 mm  

- Lapisan kedua  Lapisan sedang (0,005-0,017) 

mm 

Lapisan extrak basah 

0,025mm. lapisan extrak 

basah 0,037 mm ke atas  

- Untuk menghasilkan 

lapisan yang mengkilap  

6 s.d 8 lapisan atau 4 s.d 

lapisan. Diamplas halus 

kemudian komponen  

2 lapisan cukup gunakan 

lapisan tipis, hati hati jangan 

terlalu tebal. Dikompon bila 

diperlukan.  

- Pengecatan ulan  Dapat dicat ulang setiap saat  Cat catalized dapat dicat ulang 

setiap saat.   

Yang bukan cat catalized  
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harus dilapisi dengan sealer.  

- Pengencer  Thinner  Reducer  

Tabel 2. 1 Perbedaan Cat Lacquer Dengan Cat Enamel 

( sumber : Boentarto 1997 : 27 ) 

 

 

 

3. Alat – alat Pengecatan  

- Kompressor  

Kompressor berfungsi untuk menyediakan udara yang bertekanan. Kompressor 

sebaiknya dipasang di tempat yang sejuk dan bersih. Posisi tabung kompressor 

mendatar dengan ketinggian 10 cm dari permukaan pondasi. Pipa penyalur udara 

dipasang dengan arah naik terlebih dahulu,. Pipa – pipa yang dihubungkan ke 

transformer udara melalui katup buang. Jika kelembaban udara tinggi, maka 

pembuangan air harus dilakukan setiap akan melakukan pengecatan, karena besar 

kemungkinan air yang bercampur udara akan terbawa udara saat pengecatan 

akibatnya terjadi cacat pada pengecatan.  

 

 

Gambar 2. 5 kompressor 

( sumber : Boentarto 1995 : 17 ) 

 



Ivan Daniarto Sihombing, 2019 

PROSES PERBAIKAN DAN PENGECATAN BODY TOYOTA FJ40  

Universitas Pendidikan Indonesia | repository.upi.upi | perpustakaan.upi.edu 

 

- Slang udara  

 Slang udara berfungsi untuk menyalurkan udara yang bertekanan dari kompressor ke 

spray gun atau piston untuk menyalurkan cat.   

- Spray gun  

Spray gun berfungsi untuk menyemprotkan cat ke permukaan banda kerja. Pada 

penyemprot yang bekerja dengan tekanan, udara sebagian masuk ke tabung cat dan 

sebagian lagi keluar untuk mengabutkan cat pada permukaan. Cat keluar dari tabung 

bukan oleh hisapan kevakuman tetapi oleh tekanan udara.  

 

 

Gambar 2. 6 spray gun 

( sumber : Boentarto 1995 : 11 ) 

 

 

- Pengukur kekentalan cat  

Alat ini digunakan untuk mengukur kekentalan cat sebelum diberi thiner. Pada kaleng 

cat tertulis perbandingan antara cat dengan thiner, misalnya 1 : 2. Sebakinya 

penggunaan thiner sesuai dengan anjuran yang tertulis tersebut. 

 

 

Gambar 2. 7 Pengukur Kekentalan Cat 
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( sumber : Boentarto 1995 : 20  

 

- Pengaduk cat  

Pengaduk cat berfungsi untuk mengaduk cat dengan thiner. Pengaduk cat ada yang 

dilengkapi dengan angka penunjuk sehingga disamping sebagai pengaduk dapat juga 

digunakan sebagai penunjuk campuran perbandingan cat dengan thiner.  

 

Gambar 2. 8 Pengaduk Cat 

( sumber : Boentarto 1995 : 21 ) 

 

- Pisau 

Pisau atau gunting digunakan untuk memotong isolasi, kertas penutup, kain 

pembersih dan sebagainya.  

4. Teknik Dasar Pengecatan  

- Cara Memegang Spray gun  

Pada umumnya dua jari tangan memegang pelatuk. Jari – jari yang lainnya 

memegang penyemprot. 

- Jarak Penyemprotan  

Jarak penyemprotan harus tetap, jarang yang berubah – ubah mengahasilkan 

pengecatan yang tidak rata. Jarak normal antara 15 – 20 cm.  

- Cara Menarik Pelatuk 

Cara menarik pelatuk penyemprotan menetukan hasil pengecatan. Semakin jauh 

pelatuk ditarik ke belakang semakin banyak cat yang keluar.prosedur menarik pelatuk 

yang benar sebagai berikut :  

1. Tarik ke belakang dan semprotkan kira – kira 5 cm sebelum benda kerja. 
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2. Bebaskan tarikan pelatuk pada bagian 5 cm setelah pengecatan ujung akhir benda 

kerja.  

- Kecepatan Penyemprotan  

Kecepatan jalan penyemprotan harus sesuai dan konstan. Kecepatan berlebihan 

menghasilkan pengecatan yang kasar, sedangkan kecepatan yang kurang dapat 

menyebabkan cat meleleh.   

- Arah Gerakan Penyemprotan 

Arah gerak penyemprotan menentukan waktu dan tenaga yang di perlukan untuk 

menyelesaikan suatu pengecatan. Arah gerak yang hemat waktu dan tenaga adalah 

seperti gambar berikut : 

 

Gambar 2. 9 Arah Gerakan Penyemprot 

( sumber : Boentarto 1995 : 50 ) 

 

- Teknik Penyemprotan Lapisan Tunggal 

Teknik yang digunakan pada penyemprotan lapisan tunggul adalah dari keri ke kanan. 

Pada penyemprotan bagian atas dan bawah panel penyemprotannya separuh terbuang. 

Jadi hanya separuhnya saja yang menempel pada panel. Penyemprotan langkah 

berikut  berikutnya harus selalu tumpang tindih kira – kira separuh dari hasil 

pengecatan langkah selanjutnya.  

- Teknik Penyemprotan Panel dengan Lapisan Ganda 

Lapisan ganda umunya menggunankan cat yang capat kering. Penyemprotan dapat 

dilakukan dilakukan secara vertical atau horizontal. Dengan lapisan ganda seluruh 

bagian yang dicat dapat tertutup semua.  
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Gambar 2. 10 Arah Gerakan Penyemprotan 

( sumber : Boentarto 1995 : 51 ) 

 

- Teknik Penyemprotan Sisi dan sudut Panel 

 Teknik penyemprotan sisi dan sudut panel adalah dari tengah sisi panel tersebut 

hingga separuh dari semprotan mengenai kedudukan sisi panel. Demikian juga pada 

sudut panel.  

- Teknik Penyemprotan Sebuah Panel Panjang  

Jika panel yang akan dicat berkurang panjang sebaiknya pengecatannya dilakukan 

dengan membagi panel tersebut menjadi beberapa bagian sesuai dengan jangakauan 

tangan agar posisi penyemprot tetap tegak lurus terhadap permukaan yang dicat. 

Pengecatan dapat dilakukan secara vertical atau horizontal.  

 

Gambar 2. 11 Pembagian Bidang Penyemprotan 

( sumber : Boentarto 1995 : 51 ) 

 

- Teknik Penyemprotan Bidang Horizontal yang Luas  

Pengecatan bidang horizontal yang luas seperti atap, cap engine dan tutup bagasi 

sebaiknya dimulai dari bagian tengah menuju ke bagian luar panel. 

- Teknik Mencampur Cat dengan Pengencer Cat  

Mencampur cat dengan thiner menentukan hasil pengecatan. Untuk hasil yang terbaik 

lihat anjuran pabrik yang tertera pada kaleng cat.  
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5. Cacat – Cacat  Pada Pengecatan  

- Cat Meleleh  

Sebab-sebabnya :  

1) Permukaan yang dicat kotor oleh minyak, gemuk, silicon, wax atau sejenisnya.  

2) Cat lama kering karena campurannya terlalu banyak thiner.  

3) Tekanan angina untuk penyemprotkan cat terlalu rendah.  

4) Pengecatan terlalu tebal.  

5) Jarak pengecatan terlalu dekat.  

6) Kecepatan jalan pengecatan terlalu rendah. 

Pencegahannya :  

1) membersihkan dahulu permukaan yang akan di cat.  

2) pengecatan jangan terlalu tebal. 

3) mempelajari dulu hasil pada alat percobaan. 

4) melakukan pekerjaan diruang khusus. 

5) menggunakan thiner yang cepat kering.  

6) Atur tekanan udara sesuai dengan cuaca dan suhu udara.  

7) melakukan pengecatan dengan penerangan yang baik.  

Perbaikanya :  

 Hapus cat yang meleleh tersebut baru kemudian dicat ulang. Jika cat masih basah 

bisa dapat langsung dapat diratakan dengan alat yang harus kemudian dicat ulang. 

Tetapi jika catnya sudah kering bagian yang meleleh harus diamplas kemudian di cat 

ualng.  

 

- Warna hasil pengecatan keputih – putihan sebab – sebabnya: 

1) Cuaca yang tidak sesuai. 

2) Suhu udara lembab. 

3) Adanya sinar ultra violet.  

Pencegahan : 

1) menggunakan cat yang baik mutunya.  

2) melindungi hasil pengecatan dari sinar ultra violet.  

3) Ketebalan cat dasar dan cat warna normal.  
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Perbaikannya :  

1) Jika kerusakan tidak terlalu parah, cukup dengan dipolish. Tetapi jika kerusakannya 

sangat parah harus diperbaiki dengan rubbing compound dan dipolish. 

2) Jika kerusakan terjadi lagi dalam waktu yang singkat maka pengecatan harus 

diulangi.  

- Retak – retak  

Sebab – sebabnya : 

1) Permukaan yang akan dicat kurang bersih.  

2) Terdapat cairan dalam saluran udara atau angin.  

3) Cara pengeringan cat dibantu dengan semprotan udara.  

4) Pengamplasan permukaan yang dicat kurang halus.  

5) Lapisan cat dasar terlalu tebal.  

6) Pengeringan antara lapisan cat kurang baik.  

7) Menggunakan bensin waktu pengamplasan.  

Pencegahan : 

1) menggunakan kertas amplas yang halus untuk menghamplas.  

2) menggunakan thinner untuk pengamplasan.  

3) membersikan saluran angin.  

4) Cat dasar lapisan pertama harus tipis.  

5) Jangan meniupkan angin pada lapisan yang masih basah.  

6) Atur suhu kamar sesuai ketentuan.  

7) Keringkan setiap lapisan pengecatan dengan baik. 

Perbaikkan :  

 Perbaikkannya adalah dengan dicat ulang. Sebelum bagian – bagian yang 

retakdicat, diamplas, dicuci dengan thinner.  

- Permukaan cat buram  

Penyebabnya :  

1) Permukaan yang dicat kotor oleh gemuk, minyak, sabun, lilin atau air.  

2) Mutu thinner kurang baik.  

3) Udara lembab atau dingin.  

4) Lapisan dasar belum kering.  
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5) Sirkulasi udara pada ruang cat kurang.  

6) Mengompon dan mempoles terlalu cepat setelah pengecatan.  

Pencagahannya :  

1) Bersihkan permukaan yang akan dicat.  

2) Keringkan cat dasar sebelum dilapisi cat akhir.  

3) Jangan mengompon atau mempoles sebelum cat benar – bener kering dan keras.  

4) Gunakan thinner yang bermutu baik.  

5) Sirkulasi udara harus baik dan bersih.  

6) Jangan mencuci hasil pengecatan dengan detergen atau bahan kimia yang kuat.  

Perbaikkannya :  

 Permukaan cat dikompon halus dan dipolis dengan baik. Jika tidak dapat, lakukan 

pengecatan ulang.  

- Permukaan cat mengkerut  

Penyebabnya :  

1) Lapisan cat terlalu tebal.  

2) Proses pengeringan dipaksakan.  

3) Pengecatan dibawah terik matahari.  

4) Bagian permukaan cat mengering lebih dahulu dari pada dibawahnya.  

Pencegahannya :  

1) Permukaan yang dicat harus bersih. 

2) Lapisan cat tidak boleh terlalu besar.  

3) Hindari sinar matahari.  

4) Suhu ruangan harus sesuai.  

Perbaikannya :  

 Lakukan cat ulang. Sebelumnya haluskan dulu cat yang mengkerut dengan 

melakukan pengamplasan.  

- Permukaan cat berbisul  

Penyebabnya :  

1) Terdapat air antara plat dan lapisan dasar atau lapisan dasar dengan lapisan warna.  

2) Adanya perubahan suhu yang terlalu cepat.  

3) Kualitas thinner yang jelek.  
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4) Pengamplasan dengan bensin.  

5) Lapisan cat dasar terlalu tebal.  

6) Waktu untuk mengeringkan cat dasar kurang.  

Pencegahannya :  

1) Bersihkan udara kompressor dari air dan minyak.  

2) Tekanan udara semprot setinggi mungkin.  

3) Gunakan thinner yang bermutu tinggi.  

4) Lapisan cat dasar harus tipis.  

Perbaikkan :  

 Bisul cat yang kecil dan tidak mendalam dapat diamplas kemudian dicat ulang. 

Jika bisulnya parah, harus dihilangkan sampai cat dasar kemudian dicat ulang. 

- Cat mengelupas  

Penyebabnya :  

1) Terdapat kotoran pada permukaan plat yang akan dicat.  

2) Thinner yang digunakan tidak cocok.  

Pencegahannya :  

1) Bersihkan permukaan yang akan dicat.  

2) Bagian yang dicat harus kering.  

3) Gunakan thinner yang cocok.  

Perbaikannya :  

Bersihkan semua cat yang rusak, lalu cat ulang. 

- Warna cat luntur  

Penyebabnya :  

1) Pigmen dari cat warna asli luntur ke permukaan atau cat dasar larut oleh thinner 

sehingga cat warna luntur.  

2) Peralatan yang digunakan kotor.  

Pencegahannya :  

1) Pastikan terlebih dahulu dengan mencoba pada sebagian kecil permukaan cat yang 

lama bahwa cat yang di gunakan tidak luntur.  

2) Bersihkan alat alat yang digunakan. 

Perbaikannya : 



Ivan Daniarto Sihombing, 2019 

PROSES PERBAIKAN DAN PENGECATAN BODY TOYOTA FJ40  

Universitas Pendidikan Indonesia | repository.upi.upi | perpustakaan.upi.edu 

1) Lakukan cat ulang setelah cat yang luntur dihapus.  

2) Gunakan sealer khusus untuk menyerap pigmen.  

- Permukaan cat luntur  

Penyebabnya :  

1) Mutu thinner kurang baik. 

2) Cat terlalu kering dan tipis. 

3) Alat semprot tidak sesuai. 

4) Tekanan udara alat semprot terlalu tinggi.  

5) Gerakan alat semprot terlalu cepat.  

6) Jarak pengecatan terlalu jauh. 

Pencegahannya : 

1) Tambahkan pengencer ke dalam cat.  

2) Setel tekanan udara normal. 

3) Atur alat semprot.  

4) Selalu bersihkan alat semprot.  

5) Teknik pengecatan harus benar. 

6) Ketebalan cat yang tepat. 

Perbaikannya : 

1) Gosok permukaan cat yang kasar tersebut dengan kompon dan polis.  

2) Jika tidak kemungkinan diperbaiki lagi, bersihkan seluruhnya kemudian cat ulang. 

- Permukaan cat kasar  

Penyebabnya : 

1) Terdapat air / embun yang menempel pada cat dan tidak segera dibersihakan.  

2) Mencuci permukaan cat yang belum kering dengan air.  

3) Terdapatnya air bersamaan dengan sorot matahari pada permukaan cat.  

Pencegahannya : 

1) Jaga / hindari permukaan cat dari tetesan air. 

2) Jangan mencuci mobil dibawah terik matahari.  

Perbaikannya : 

Lakukan pengecatan ulang setelah cat rusak tersebut kering. 
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E. KOROSI  

1. Definisi  

 Kata korosi berasal dari bahasa latin “Corroder” yang artinya perusak logam atau 

berkarat. Jika didefinisikan korosi adala proses degradasi / deteorisasi / perusakan material yang 

terjadi disebabkan oleh pengaruh lingkungan sekelilingnya.  

 Ada definisi dari ahli lain : 

1) Perusakan material tanpa perusakan mekanis. 

2) Kebalikan dari metalurgi ekstraktif.  

3) Proses elektro kimia dalam mencapai kesetimbangan thermodinamika suatu system. 

Jadi korosi adalah merupakan system thermodinamika loga dengan lingkungan ( air, 

udara, tanah ), yang berusaha mencapai kesetimbangan. System ini dikategorikan 

setimbang bila logam telah membentuk oksida atau senyawa kimia lain yang lebih 

stabil ( berenergi paling rendah ).  

 Yang dimaksud dengan lingkungan sekelilingnya dapat berupa udara dengan sinar 

matahari, embun, air tawar, air laut, dan tanah petanian, tanah rawa, tanah kapur dan tanah pasir / 

berbatu – batu. Adapun proses korosi yang terjadi disamping oleh reaksi kimia biasa, maka yang 

lebih umum ialah proses elektro kimia.  

2. Tipe – tipe korosi  

1) Korosi merata.  

Contohnya pada plat baja atau profil, permukaannya bersih dan logamnya homogeny, 

bila dibiarkan di udara biasanya beberapa bulan maka akan terbentuk korosi merata pada 

seluruh permukaannya. Usaha pengendaliannya :  

- Diberi lapis lindung yang mengandung inhibitor seperti gemuk. Bila berbentuk 

barang jadi, supaya cat.  

- Untuk dinding kapal laut yang luas diberi proteksi katodik.  

- Untuk jangka pemakaian yang lebih panjang diberi logam berpaduan tembaga 

0.4% ( baja corten di PT.KS). 

2) Korosi berbentuk sumur.  

Terjadinya korosi ini antara lain karena komposisi logam tidak homogen dan dapat 

menimbulkan korosi yang dalam pada beberapa tempat. Dapat juga karena ada kontak 
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antara logam yang berlainan dan logam kurang mulia, maka pada daerah batas, timbul 

korosi berbentuk sumur.  

- Pilih bahan yang homogen.  

- Lindungi dari zat agresif.  

- Berikan inhibitor.  

 

Gambar 2. 12 Korosi Berbentuk Sumur 

( sumber :  Rahmat Supardi 1997 : 8 )  

3) Korosi erosi  

Dalam hal ini perusakan karena erosi dan korosi saling mendukung. Logam yang telah 

kena erosi akibat terjadi keausan dan menimbulkan bagian – bagian yang tajam dan 

kasar. Bagian – baian inilah yang mudah terserang korosi dan bila ada gesekan akan 

menimbulkan abrasi yang lebih berat lagi dan seterusnya. Juga pada drawing (penarikan 

kawat) bila dies kasar akan terjadi garis – garis erosi, kalau kena uap panas akan terjadi 

korosi.  

Usaha pengendaliannya :  

- Pilih bahan yang homogen.  

- Lindungi dari zat yang agresif.  

- Berikan inhibitor.  

- Permukaan dies dihaluskan.  

Korosi erosi dapat juga karena impingment corrosion, ialah akibat fluida yang sangat 

deras dan dapat mengikis film pelindung pada logam. Logam terkikis maka akan terjadi 

korosi.  

Usaha pengendaliannya :  

- Hindari aliran fluida yang terlalu deras.  

- Kurangi belokan fluida.  

4) Korosi galvanik 
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Bila besi kontak langsung dengan tembaga dimana tembaga lebih mulia, maka besi akan 

bersifat anodikdan akan mengorbankan diri sehingga akan terjadi korosi yang berat pada 

besi, sedangkan tembaganya tetap utuh.  

Usaha pengendaliannya :  

- Beri isolator yang cukup tebal hingga tidak ada aliran elektron.  

 

Gambar 2. 13 korosi galvanic 

( sumber : Rachmat Supardi 1997 : 8 ) 

 

5) Korosi tegangan  

Bila logam telah dibentuk dingin (diregang, ditekuk dan sebagainya) maka walaupun 

tidak sampai patah atau retak, tetapi butir logamnya berubah bentuk hingga timbul 

tegangan dalam. Butiran logam yang tegang ini mudah sekali bereaksi dengan 

lingkungannya, hingga suatu saat benda itu akan retak atau pecah dengan sendirinya. 

Contohnya kancing kuningan yang ditekuk dalam, bila terkena tetesan sublimat atau 

merkuri nitra akan mudah sekali retak.  

Pengendaliannya :  

- Turunkan beban.  

- Lindungi dari senyawa korosif.  

- Beri inhibitor, dan yang ada streses harus direlaksasi.  

 

Gambar 2. 14 Korosi Tegangan 
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( sumber : Rachmat Supardi 1997 : 9 ) 

 

6) Korosi celah  

Korosi yang terjadi pada logam yang berdempetan dengan logam lain atau non logam 

dan diantaranya ada celah yang dapat menahan kotoran dan air yang jadi sumber 

korosi. Konsentrasi O₂ pada mulut lebih kaya anodic dan bagian mulut jadi katodik, 

maka akan timbul arah arus dari dalam ke mulut.  

Pengendaliannya :  

- Isolator celah.  

- Keringkan.  

- Bersihkan kotoran.  

 

 

Gambar 2. 15 Korosi Celah 

( sumber : Rachmat Supardi 1997 : 9 ) 

 

7) Korosi mikrobiologis  

Mokro organisme untuk hidupnya melakukan metabolism secara langsung atau secara 

tidak langsung dengan logam hingga reaksi akhir akan menimbulkan korosi. Atau dapat 

pula hasil reaksinya membuat lingkungan yang korosif.  

Hal ini biasanya terjadi pada pipa logam dalam tanah yang dibungkus oleh – oleh kain 

aspal yang terbuka dan terjadi koloni tempat bakteri pereduksi sulfat. Bentuk korosinya 

pun sering seperti bekas lilitan kain pada pipa. Ada juga mikroba pengoksid belerang 

hingga dapat membentuk SO2 yang dapat menimbulkan SO₃ dan H₂SO₄ yang dapat 

menimbulkan korosi yang berat pada logam dalam lingkungan yang AEROBIK.  

Pencegahannya :  
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- Khlorinasi supaya bakterinya mati.  

- Diberi cat anti fouling.  
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