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ABSTRAK

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui pengaruh variasi waktu
pelapisan terhadap sifat kekerasan permukaan dan keausan permukaan lapisan
hard chrome pada sprocket gear. Proses pelapisan dilakukan menggunakan
metode hard chrome electroplating dengan sprocket gear sebagai katoda dan
timah hitam sebagai anoda. Parameter yang digunakan yaitu variasi waktu lama
pelapisan 30, 45, dan 60 menit. Pengujian kekerasan dilakukan dengan Vickers
dan pengujian keausan menggunakan alat uji aus type YC90S-4 standard 1SO
9001 CE sesuai dengan ASTM G65. Hasil pengujian kekerasan menunjukkan
bahwa kekerasan pada sprocket gear yang telah dilakukan proses hard chrome
mengalami peningkatan kekerasan tertinggi terhadap spesimen dasar terjadi pada
lama waktu pelapisan 60 menit yaitu pada posisi kaki gigi sebesar 699 HV
meningkat 71,63%. Pada posisi tengah nilai kekerasan sebesar 699,6 HV
meningkat 70,65%. Dan pada posisi dekat lubang nilai kekerasan sebesar 733,6
HV atau meningkat 71,60%. Hasil pengujian keausan yang dilakukan selama 15
jam menunjukkan bahwa keausan pada sprocket gear yang telah dilakukan proses
hard chrome mengalami penurunan nilai keausan tertinggi terhadap spesimen
dasar terjadi pada lama waktu pelapisan 60 menit yaitu sebesar 0,00013289
gram/km atau 60,03%. Dari hasil pengujian kekerasan dan keausan, menunjukkan
bahwa semakin lama waktu pelapisan akan mengakibatkan tingkat kekerasan dan
keausan permukaan semakin baik sehingga hasil pelapisan menjadi lebih keras
dan menurunkan nilai keausan. Hal ini disebabkan karena semakin tebal lapisan

krom yang menempel pada sprocket gear.

Kata kunci : Electroplating, hard chrome, kekerasan dan keausan, sprocket gear,

waktu pelapisan.



ABSTRACT

This researh aims to determine the effect of coating time variations on
the nature of surface hardness and surface wear of the hard chrome layer on the
gear sprocket. The coating process is carried out using a hard chrome
electroplating method with a gear sprocket as a cathode and lead as an anode.
The parameters used were variations in coating duration 30, 45 and 60 minutes.
Hardness testing was carried out with Vickers and wear testing using the ISO
9001 CE standard YC90S-4 type wear test equipment in accordance with ASTM
G65. The results of the hardness test showed that the hardness of the gear
sprocket that had been carried out by the hard chrome process had the highest
increase in hardness against the base specimen at the 60 minute coating time, ie
at the tooth foot position of 699 HV increasing by 71.63%. In the middle position
the hardness value of 699.6 HV increased by 70.65%. And at the position near the
hole the hardness value is 733.6 HV or an increase of 71.60%. The wear test
results carried out for 15 hours showed that wear on the gear sprocket that had
been carried out by hard chrome process had the highest wear value on the base
specimens that occurred at the 60 minute coating time of 0,00013289 gram / km
or 60.03%. From the results of testing for hardness and wear, it shows that the
longer the coating time will result in better levels of hardness and surface wear so
that the coating results will be harder and reduce the wear value. This is because

the thicker chrome layer attaches to the gear sprocket.

Keywords: Electroplating, hard chrome, hardness and wear, gear sprocket,

coating time.
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Keterangan Satuan
Berat zat yang terbentuk (gram)
Arus yang mengalir (Ampere)
Waktu (detik)

Berat ekuivalen zat yang dibebaskan (berat atom
suatu unsur dibagi valensi unsur tersebut)

Jumlah arus yang diperlukan untuk membebaskan
sejumlah gram ekuivalen suatu zat

96.500 C, yaitu jumlah arus listrik yang diperlukan

untuk membebaskan 1 greek suatu zat

Berat lapisan (gram, kg)
Berat logam besi awal sebelum dilapisi (gram, kq)
Berat logam besi akhir sesudah dilapisi (gram, kg)

Derajat tingkat keasaman atau kebasaan suatu

larutan

Rotasi per menit

Derajat Celcius (satuan suhu)

Hardness Vickers

Hukum Newton |

Brinell Hardness Number

Beban penekanan (N, kgf)
Diameter (mm)
Kedalaman jejak penekanan

Vickers Hardness Number

Hardness Rockwell A

Hardness Rockwell B

Hardness Rockwell C

Hardness Rockwell N

Beban yang diberikan (kg)

Jarak beban dari tumpuan (mm)
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Lo
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Massa awal spesimen

Massa akhir spesimen

International Organization for Standardization
Conformite Europeenne

American Standard Testing and Material
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