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Abstrak

Produk logam berbahan dari kuningan dan baja yang dihasilkan oleh industri rumah tangga di Sumatera Barat belum
tersentuh oleh teknologi pelapisan logam pada permukaannya, karena itu nilai  ekonominya rendah. krom(Cr)
merupakan logam yang memiliki nilai estetika tinggi dan tahan terhadap serangan korosi, sangat baik digunakan untuk
pelapisan. Metoda pelapisan krompada produk logam mampu memberikan nilai tambah dan estetika yang tinggi,
beberapa  parameter penentu penting dicari ketepatannya. Percobaan pelapisan krommenggunakan dua metoda yaitu
celup dan pancaran, setelah percobaan dilakukan uji komposisi dan pengamatan permukaan lapisan dengan EMAX.
Hasilnya menunjukan pada  permukaan lapisan kromsistem celup terdapat retak-retak halus dan jumlah unsur Cr
95,44 %wt, Ni  4,56 %wt, sedangkan lapisan kromsistem pancaran permukaannya mengkilap, terdapat retak-retak
halus dan jumlah unsur Cr 82,12 %wt,  Fe  13,3 %wt dan Cu 4,58 %wt. Nilai kekerasan pelapisan krom sistem celup
lebih baik dibandingkan dengan pelapisan krom sistem pancaran. Nilai kekerasan lapisan krom sistem celup yaitu
lapisan krom kuning (57,4 HRc), lapisan krom putih (30,7 HRc) dan sistem pancaran 29 HRc.

Kata kunci: Pelapisan krom, sistem celup, sistem pancaran, strukturmikro, kekerasan

PENDAHULUAN

Baja karbon rendah (paduan Fe dengan 0,02–0,15
% C) merupakan material yang memiliki kekuatan
tarik yang sangat baik yaitu 310-400 MPa (4. hal
4-4). Aplikasi dari baja karbon rendah  AISI 1015
dengan kekuatan tarik 414 MPa  atau ASTM A 562
diantaranya untuk bodi kendaraan, rangka
bangunan, perabotan rumah tangga. Kelemahan
dari material ini adalah sifat kimianya yang kurang
baik dilingkungan udara lembab, air, lingkungan
asam dan garam yaitu mudah terkorosi.

Kuningan adalah paduan unsur tembaga dengan
seng dengan komposisi yang beragam sebagai
contoh paduan tembaga C27000 memiliki
komposisi   65% Cu + 35% Zn (yellow brass),
kekuatan tarik 317-883 MPa dan perunggu C38500
memiliki komposisi  57% Cu + 3% Pb + 40% Zn,
kekuatan tarik  414 MPa (4. hal 7-3), bahan ini
banyak digunakan untuk berbagai komponen
permesinan: impeller pompa, bantalan, pipa.
perabotan rumah tangga.

Berbagai upaya telah dilakukan untuk mengurangi
dampak korosi terhadap baja tersebut dan
umumnya masyarakat cendrung memilih cat

sebagai pelindung. Melapis baja dan kuningan
dengan logam non ferro (Cr) menjadi alternatif
yang penting, karena tahan korosi,  serta warna
yang khas. Untuk itu perlu dikembangkan
pelapisan Cr pada berbagai produk industri  di
Sumatera Barat, dan penulis tertarik menelitinya
serta mengembangkan agar dapat lebih inovatif.

Pelapisan krom dengan metoda pancaran (chrome
spray paint) saat ini berkembang pesat, karena
mudah diaplikasikan, metoda ini menyerupai
pengecatan dengan sistem tekanan dari kompresor
atau larutan bertekanan dan bahannya berbeda
dengan pelapisan listrik. Pengaruh rapat arus (i)
tidak ada, namun adesivitas logam pelapis tetap
terjadi. Sistem pelapisan yang berbeda dari
keduanya dipastikan kualitas hasilnya juga berbeda.
Secara ekonomi metoda ini lebih kompetitif namun
secara teknis berbeda. Oleh karena itu perlu diuji
kualitas lapisan keduanya yang mencakup, kilap
lapisan, kekerasan lapisan, struktur mikro dan
adesivitas lapisan.
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HASIL DAN PEMBAHASAN

1. Pelapisan Krom Sistem Celup

Sistem larutan (1) yang digunakan seperti tabel 2
dibawah ini, sistem larutan ini bukanlah untuk
lapisan krom keras tetapi untuk tujuan
memperbaiki nilai estetika atau dekorasi.
Percobaan yang dilakukan menggunakan larutan
baru bukan larutan yang terdahulu. Peralatan yang
digunakan sama seperti penelitian yang dilakukan
tahun 2013 dan 2014 (1, 2). Hasil pelapisan celup
terhadap plat baja ditunjukan seperti gambar 10.
Lapisannya putih khrom, namun belum merata
kilapnya. Hal ini disebabkan kurang bersihnya
permukaan lapisan dan adanya unsur-unsur
pengotor dalam larutan.

Tabel 1. Sistem larutan pelapisan Cu, Ni dan Cr

Penampakan hasil pelapisan krom celup pada plat
baja sebagai berikut:

Gambar 1. Hasil pelapisan terhadap plat baja

Pengamatan permukaan lapisan kromdilakukan
dengan EMAX  pada pembesaran 100X, 500X dan
1000X.  Hasilnya seperti gambar 11.

Gambar 2. Permukaan lapisan krom pada plat baja,
pembesaran 100X, 500X dan 1000X.

Permukaan lapisan teramati halus, merata dan
sedikit bergelombang, hal ini menunjukan sebaran
arus di permukaan katoda bagus dan retak halus
diperukaan lapisan. Retak halus itu dampak dari
penurunan temperatur larutan (60-70oC).

Unsur lapisan: permukaan lapisan memiliki unsur
Cu, Ni, Cr dan logam dasar Fe. Temperatur larutan
selama proses berlangsung bervariasi dari 40oC
menjadi 70oC , temperatur spesimen mengikuti
temperatur larutan. Pada temperatur itu spesimen
akan memuai dan pemuaian terjadi tidak seragam
disemua titik karena unsur yang berbeda dan belum
ditempati ion-ion Cr.

Pendinginan: Spesimen yang sudah dilapis
memiliki temperatur  60-70oC, kemudian
dicelupkan ke air pendingin (20oC), terjadi
pendinginan cepat. Lapisan spesimen tidak mampu
bertahan terhadap penurunan temperatur yang cepat
itu, sehingga menimbulkan retak halus
dipermukaan atau lapisan.

Lapisan bergelombang
erbergelombangBergelo
mbang

Retak pada lapisan

Retak pada lapisan
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Gambar 3. Inovasi lapisan krom pada beberapa
produk logam.

2. Komposisi lapisan
Uji komposisi lapisan dilakukan dengan EMAX,
hasilnya menunjukan bahwa lapisan terdiri dari tiga
unsur yaitu Cr 95,44 %wt, Ni  4,56 %wt, unsur
yang dominan pada lapisan adalah Cr dan unsur Cu
negatif  pada spektrum 1 (gambar 4).

Tabel 2. Komposisi lapisan krom celup

Gambar 4. Komposisi unsur dipermukaan lapisan
sistem celup

3. Pelapisan krom sistem pancaran

Sistem larutan untuk lapisan kromsistem pancaran
adalah sebagai berikut:

Gambar 5. Bahan untuk larutan lapisan krom
sistem pancaran.

Larutan krom untuk sistem pancaran terdiri dari
larutan A1, A2, B, Sn, Pd dan pewarna lapisan
dengan warna dasar biru, merah dan kuning.
Larutan Sn dan Pd adalah pembersih permukaan
logam dasar, larutan B adalah larutan aktifator,
larutan A1 adalah ion logam Cr dan A2 adalah
larutan modifier ion logam.

Gambar 6.Skema pelapisan krom sistem pancaran.

Larutan A1dan A2 untuk kapasitas 1 liter, larutan B
untuk kapasitas 1 liter dan larutan Sn, Pd juga
untuk kapasitas 1 liter. Digunakan air  demineral
(aqua DM). Satu set larutan digunakan 3 liter air
aqua DM.

Hasil pelapisan kromsistem pancaran ditunjukan
gambar 15. Permukaan specimen dilapis kromsatu
layer, permukaan lapisan cendrung mengkilap,
ditemukan retak-retak halus dipermukaan.   Retak
halus dipermukan lapisan diduga :

 Lapisan base coat yang belum sempurna kering
sehingga mudah larut ketika pelapisan
kromdilakukan. Waktu pengeringan base coat 2-
3 hari pada temperatur ruang.

 Lapisan base coat belum bersih, masih terdapat
sisa-sisa larutan pembersih. Sisa-sisa larutan

Standard :
Cr    Cr   1-Jun-1999 12:00 AM
Fe    Fe   1-Jun-1999 12:00 AM
Ni    Ni   1-Jun-1999 12:00 AM
Cu    Cu   1-Jun-1999 12:00 AM

Element Weight% Atomic%

Cr L 106.21 105.93
Fe L -10.77 -10.00
Ni L 5.12 4.53
Cu L -0.56 -0.46
Totals 100.00
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pembersih ini bereaksi kembali sewaktu
pelapisan khrom.

Gambar 7. Hasil pelapisan kromsistem pancaran
pada pembesaran 100X, 500X, 1000X

 Spesimen yang sudah dilapis kromdibilas
dengan aqua DM kemudian dikeringkan dengan
hair dryer, pengaruh panas dari hair dryer yang
tinggi (50-60oC) dan tidak merata menimbulkan
retak dipermukaan.

4. Komposisi lapisan
Tabel 3. Komposisi unsur lapisan krom pancaran

Gambar 8. Hasil uji komposisi lapisan kromsistem
pancaran.

Hasil uji komposisi menunjukan bahwa pada
lapisan di spektrum  4 terdapat  unsur –unsur  Cr
82,12 %wt,  Fe  13,3 %wt dan Cu 4,58 %wt. Ada
perbedaan % komposisi Cr pada lapisan sistem
celup dibandingkan sistem pancaran,  jumlah  unsur
Cr  (%wt) sistem celup lebih tinggi  dari  sistem
pancaran. Lapisan krompada kedua metoda
memiliki diatas 82-95%wt dan sisanya unsur  Fe,
Ni dan Cu,  unsur Cu dan Ni diperlukan untuk
pelapisan krompada plat baja sedangkan unsur Fe
bukan unsur yang diperlukan.

5. Kekerasan lapisan
Uji kekerasan lapisan dengan microhardness
ditunjukan pada gambar 9, pelapisan celup
dilakukan dengan komposisi unsur kimia pada tabel
2,  nilai kekerasan lapisan kromwarna putih 37,7
HRc, warna kuning 57,4 HRc, pelapisan krom
sistem pancaran 29 HRc dan plat baja 42,2 HRc.
Data-data ini mengindikasikan bahwa pelapisan
kromsistem celup lebih baik dari sistem pancaran,
meskipun proses pelapisan sistem pancaran lebih
mudah.  Lapisan krom putih dan kuning pada
pelapisan sistem celup diperoleh nilai kekerasan
yang berbeda, kekerasan yang lebih tinggi
diperoleh pada lapisan kromkuning yaitu reratanya:
57,4 HRc.  Lapisan krom kuning bisa diperoleh
denganmengurangi  H2SO4, sehingga meningkatkan
konsentrasi  H2CrO3 (chromic acid) dalam larutan.

Standard :
Cr    Cr   1-Jun-1999 12:00 AM
Fe    Fe   1-Jun-1999 12:00 AM
Ni    Ni   1-Jun-1999 12:00 AM
Cu    Cu 1-Jun-1999 12:00 AM

Element Weight% Atomic%

Cr L 82.12 81.88
Fe L 58.18 54.02
Ni L -44.88 -39.64
Cu L 4.58 3.74

Totals 100.00
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Gambar 9. Hasil uji kekerasan lapisan

Gambar 10. menunjukan inovasi pelapisan krom
pancaran pada beberapa produk logam yaitu bunga
pagar dan ganto dari bahan timah hitam

Gambar 10. Aplikasi lapisan krom sistem pancaran
pada beberapa produk logam

KESIMPULAN

Dari data percobaan dan pembahasan dapat
disimpulkan bahwa komposisi lapisan kromsistem
celup, jumlah unsur Cr 95,44 %wt, Ni  4,56 %wt
dan kuntur permukaan sedikit bergelombang,
terdapat retak-retak halus dan pada lapisan
kromsistem pancaran  jumlah unsur Cr 82,12 %wt,
Fe  13,3 %wt dan Cu 4,58 %wt dan pada
permukaannya mengkilap, terdapat retak-retak
halus. Nilai kekerasan pelapisan kromsistem selup
lebih baik di bandingkan dengan pelapisan krom
sistem pancaran.
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