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ABSTRAK

Lapisan Alumunium banyak digunakan dalam Dunia $tkkarena sifatnya ringan, konduktivitas panas
dan Listrik yang tinggi. Alumunium banyak digunakamtuk aplikasi sebagai bahan elektronik, industri,
peralatan kantor, pesawat kapal terbang, Aluminjuga dapat dipakai sebagai pelindung Baja Karbon
atau sebagai anoda karbon untuk melindungi permukgam dari ke ausan. Salah satu jenis komponen
yang sering mengalami ke ausan adalah tabung Bdieena Tabung Boiler selain beroperasi untuk
memanaskan air jugaair umpan yang masuk ke Boidsih memungkinkan banyak ion sehingga sangat
mudah mengalami ke ausan. Contoh anoda korban lyigagdi pakai selain Alumunium yaitu Seng,
Crom, Nikel dan sebagai nya. Lapisan Kawat Alummmiil) pada permukaan Baja Karbon ini dipakai
sebagai bahan pelapis. Proses yang menggunakam lpshapis Alumunium ini adalah Proses
Penyemprotan Busur Listrik yang menggunakan balmapan pelapisnya Aluminium berbentuk kawat
dengan ukuran diameternya 2,5mm-3mm. Tebal lapigdomunium pada jarak semprot
(85, 135, 185mm) hasilnya (270, 210, 170um), dildteai hasil ini, semakin jauh semprot tebal lapisa
Alumunium menjadi menurun, Kekerasan menjadi baergir dan ke Ausan lapisan Alumunium menjadi
meningkat.

Kata kunci : Lapisan Almunium, Busur listrik, ketatan aus

1. PENDAHULUAN

1.1.Latar Belakang
Permukaan logam merupakan bagian yang langsun@kaengan lingkungan luar.
Sehingga awal dari penurunan kualitas terjadi pad&n ini.
Adapun penyebabnya adalah adanya kontak permukagan :
1. Logam @dhesataumnetallic wea)
2. Aberasi logam atau non logamberration)
3. Aliran dari fluida baik cair maupun gaer¢sion

Hal ini mengakibatkan logam cepat aus, maka kualibgam akan menurun. Untuk
mengatasi hal ini maka ketahahn aus dari logamshditingkatkan.

Ada beberapa metode untuk melindungi permukaanmodgri keausan, salah satunya
adalah metodeésemprot Logam Busur ListrilMetoda ini sudah banyak dilakukan untuk

melapisi bagian-bagian komponen yang aus atau koepbaru yang memiliki ketahanan aus
rendah.

Dewasa ini, metoda semprot logam telah banyak digan untuk melapisi besi atau baja
dengan logam Alumunium, Seng, Tembaga dll. Metagfapsot logam banyak memberi
keuntungan seperti :

(1) Pengoperasiannya tidak memerlukan pendidikan khusus
(2) Ukuran dan bentuk bahan yang akan dilapisi bukanbagdan.
(3) Ketebalan pelapisan dapat dikontrol dengan baik.
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1.2.Tujuan Penelitian

Penelitian ini bertujuan untuk mengamati pengaruses persiapan permukaan dengan
cara Sand Blasting, dan cara kimia terhadap kuwalita@sil pelapisan, pada beberapa jarak
semprot.Perbedaan karakteristik diharapkan merkip&ualitas hasil pelapisan yang paling
baik,

1.3.Ruang Lingkup Penelitian

Penelitian ini merupakan penilitan yang dilakukaimndustri dengan menggunakan benda
berupa baja (baja karbon dengan komposisi kardaih leecil 0,2 %), teknologi yang dipakai
adalah proses semprot busur listrik, serta bahdapijze(umpan) adalah Alumunium berupa
logam. Benda uji yang akan diamati meliputi : pleulkean permukan pada benda uji, dan operas
penyemprotan.

a. Perlakuan Permukaan

Perlakuan permukaan yang akan diamati adalah pemgapses pengasaran permukaan
dengan cara menyemprotkan pasir silica kepermubaarintuk benda uji yang kedua dengan
cara mengamplas permukaan baja dengan ukuran 40 keesudian dicuci asam.

b. Operasi Penyemprotan

Dalam penelitian ini variable operasi yang akammditi adalah jarak semprot, dengan
mejaga variable yang lain konstan. Variasi jarakset ditetapkan 85 mm, 135 mm, dan 185
mm.

c. Metode Pengujian Hasil Proses Pelapisan
Pada metode ini, pengujian terhadap benda uji y#iag dilakukan meliputi :
Analisa Metalografi meliputi :
1. Foto Mikro
2. Uji Kekerasan dengan standard ASTM E-384-73
3. Uji Ketahanan Aus Abrasif dengan standard AST M5584

2. TINJAUAN PUSTAKA

2.1.Jenis-Jenis Proses Semprot Logam

Jenis-jenis proses semprot logam dapat dibedakadadsekan sumber panas yang
digunakan dan bentuk material umpan. Ada tiga sumpbeas yang digunakan pada proses
semprot logam yaitu :
1. Busur listrik
2. Busur plasma
3. Nyala api

Pada penelitian ini digunakan proses semprot logasar listrik, hal ini dikarenakan
prosesnya lebih sederhana dan hasilnya lebih baik.

2.2.Proses Semprot Logam Busur Listrik
Sistem peralatan semprot busur terdiri dari sergataprot, umpan bahan pelapis dalam

bentuk logam, serta sebuah unit pengendali matgripbn yang berupa logam. System tersebut
bekerja secara kompak. Dalam peralatan semprat, lalsktroda-elektroda logam bersentuhan

akan membentuk suatu busur nyala untuk memanasiteamtpelapis hingga temperatur yang
cukup tinggi sampai bahan tersebut lebur. Logamahksh atomasi melalui aliran gas dan

disemprotkan keatas permukaan benda uji skemagbanatemprot busur dapat dilihat pada
gambar 2.1.
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Gambar 2.1 Skema Peralatan Semprot Busur

Aliran partikel-partikel lelehan yang terbentukeabiserdiri dari partikel-partikel yang
relative besar atau tetesan halus yang diatomeagiantung kepada proses atomasi.

Terjadinya oksida pada deposit lapisan disebabkiah pengaruh busur listrik yang
bersifat pengoksida. Partikel halus yang beradentlddleadaan panas selama perjalanan menuju
permukuaan material induk akan teroksidasi.

Pada proses semprot logam deposit akan terkonseptrda daerah pusat dan berkurang
pada daerah tepinya. Struktur permukaan yang miecifalhas proses semprot logam adalah
bentuk lapisan yang berombak.

2.3.Persiapan Permukaan
Persiapan permukaan merupakan bagian yang palmgnygedari system penyemprotan.

Lebih dari 60 persen keberhasilan sistem penanggafaketahanan aus.dan kekerasan lapisan
dengan penyemprotan ditentukan oleh persiapan pemmnya.

Tujuan dari persiapan permukaan ini antara lainkint

a. Memperbesar luas permukaan benda kerja

b. Membentuk faktor mekanik, dimana dengan permukaaatkyang berbentuk seperti gigi,
maka benda uji akan saling mengikat dengan kuagadetapisan semprot.

2.4.Jarak Penyemrotan

Hal terpentingyang perludigunakan selama prpseyemprotan adalah menjaga jarak
alat semprot dengan permukaan logam dasar padaggerak yang tertentu untuk tiap jenis
lapisan logam semprd?. Umumnya jarak penyemprotan berkisar antara 75203 mm
tergantung pada tipe alat semprot, logam dasandgerial umpan.

2.5.Kecepatan Umpan logam
Sama seperti jarak penyemprotan, kecepatan um@am pyn perlu dijaga pada selang
kecepatan yang diizinkan untuk tiap jenis lapisagaim semprot (seperti terlihat pada tabel 2.1).

Bila kecepatan pengumpanan logam begitu lambat tddlak sesuai dengan kecepatan yang
telah ditentukan maka secara otomatis kawat yaag adisemprotkan akan terputus.

Tabel 2.1. Kecepatan untuk meleburkan umpan

Unsur Meter / detik
Pt 337
Sn 448
Zn 763
Al 1274
Cu 1046
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2.6.Kekerasan Logam

Logam semprot beserta paduannya tidak memiliki keedan yang sama dengan logam cor
atau logam tempanya. Kekerasan dari deposit logampeot sangat penting untuk
meningkatkan penggunaan proses semprot logam dakmperbaiki bagian-bagian yang aus
atau rusak. Kekerasan dari deposit logam sempngasaipengaruhi oleh sejumlah oksida dan
porositas dari lapisan. Bahan yang berpori tinggimpunyai ketahanan yang rendah terhadap
penembusan dari pada bahan yang padat. Sedangitéepaksida yang ada didalam deposit
cenderung untuk memberikan harga kekerasan yaggitin

2.7.Ketahanan Aus

Secara umum arti keausan itu sendiri merupakandeddan material dari permukaan yang
saling bergesekan. Besarnya keausan tergantunbatean yang digunakan, sifat dan kondisi
permukaan yang bergesekan serta gaya-gaya fisikiotaa yang bekerja pada permukaan yang
bergesekan. Dalam kertas kerjanya Survey of Peséfldar Mechanisms, Burwell membagi
mekanisme keausan ke dalam 4 kelompok besar itu :
1. Keausan Adhesif
2. Keausan Abrasif
3. Keausan Lelah Permukaan

Meskipun demikian keausan jarang merupakan hasisdatu mekanisme tunggal. Pada
kenyataannyasering terjadi keadaan dimana satujeausan berubah ke jenis yang lain, atau
dimana dua mekanisme atau lebih berlangsung bersama. Misalnya partikel aus yang
terjadi karena keausan adhesive dan korosif dagatysbabkan terjadinya keausan abrasif

2.8.Proses Blasting
Proses blasting merupakan salah satuteknik peraggsarmukaan yang sering digunakan.
Pengasaran permukaan bertujuan untuk meningkadnkamtara bahan akan dilapisis dengan

bahan pelapis.

3. METODE PENELITIAN

| iR A

A

Gambar 3.1. Diagram alir penelitian
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4. HASIL PENELITAN

4.1. Benda Uji
Benda uji yang digunakan pada penelitian ini terdaai Baja karbon.

4.2. Bahan Pelapis
Pada penelitian ini digunakan bahan pelapis da(dMumunium) dengan kemurnian
99,9% yang berbentuk logam dengan diameter 2,5 itiknelehnya 666C.

4.3.Hasil Analisa Metalografi

Gbr. 4.4. adalah benda uji yaitu dengan cara kipdaa jaran semprot 85 mm.
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Gbr. 4.6. adalah benda uji yaitudengan kimia, padk semprot 185 mm.

4.4.Hasil Uji Ketebalan Lapisan
Dari hasil uji ketebalan lapisan dengan variasiljgsemprot dapat dilihat pada tabel 4.1.

dan Gambar 4.7 dibawah ini :

Tabel 4.1. Ketebalan Lapisan pada berbagai janalo set

Jarak Semprot (mm) AKetebalan Lapisan (um]B
85 27C 26(
13¢ 21C 20C
18t 17¢ 16C

Keterangan:
A = Benda uji dengan persiapan permukaan dengarsaad blasting

B = Benda uji dengan persiapan permukaan dengarkoaia

Tebul Laplsan {m&krany
- 8 EEBEEEE

&5 LEL 185

Jarak Semprot {mm)

—5—Cara Sand Blasting

Gambar 4.7. Kurva Ketebalan Lapisan pada berbagalk semprot
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4.5.Hasil Uji kekerasan
Dari hasil uji kekerasan dengan variasi jarak seyhdapat dilihat pada tabel 4.2 dan
Gambar 4.8 dibawah ini:

Tabel 4.2. Hasil Pengujian Kekerasan

No. Jarak mm) Kekerasan Kg/mmz
A B
1. 85 17C 11C
2. 13t 16C 10C
3. 18t 15C 9C
SIHE
F —
5 250 _——-——______.
i.:l R{{]]
5 e .
g 150 ——r
4
2 100
50
u]
] 135 | 85
Jarak Sewmprod [mim)
=e=ara Kinaa  =8=5ind Blisting

Gambar 4.8. Kurva Kekerasan terhadap jarak semprot

4.6.Hasil uji Laju ketahanan Aus (keausan)
Dari hasil uji ketahan aus dengan variasi jarakm@&idapat dilihat pada tabel 4.3 dan

Gambar 4.9 dibawah ini:

Tabel 4.3. Hasil Laju Keausan

Panjang Jejak mmr Laju Aus (10-6 mm3/mm
Jarak Semprot y B y B
85 19 26 0,0150( 0,0456°
135 22 28 0,02588 0,05555
185 25 29 0,03565 0,05080

Laju Aws § 18 mor' mm

Jarak Zempral (inm}

e 1 5 Shdined] Rlribing =il [ 313 Kimmis

Gambar 4.9. Kurva Hasil Laju Keausan
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5. KESIMPULAN

Kesimpulan yang dapat diambil dari penelitian idalah :
1. Teballapisan Alumunium pada jarak semprot (85,185 mm) hasilnya (270,210, 170
um), dilihat dari hasil ini, semakin jauh jarak semptebal lapisan Alumunium menjadi

menurun.

2. Kekerasan lapisan Alumunium pada jarak semproti85, 185 mm) hasilnya 170, 160,
150, Kg/mm?2), dilihat dari hasil ini, semakin jajdrak semprot, kekerasan lapisan
Alumunium menjadi berkurang.

4. Nilai ketahanan aus lapisan Alumunium pada jarakms®t (85, 135, 185 mm) adalah
0.01,0.02, 0.03 10-8 mm3/mm), dilihat dari hasil semakin jauh jarak semprot, keausan
lapisan Alumunium menjadi meningkat.
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