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ABSTRAK 

Roda gigi yang terhubung ke rantai, rel, atau komponen bergigi panjang lainnya disebut 

sproket. Karena komponen-komponen ini terus-menerus menarik beban tinggi, pelumasan 

sproket seringkali tidak mencukupi atau bahkan tidak ada, yang dapat menyebabkan keausan. 

Pelapisan krom keras dapat mengatasi kekurangan sproket ini. Tujuan penelitian ini adalah 

untuk menentukan pengaruh variasi arus dan waktu selama pelapisan krom keras terhadap 

keausan dan kekerasan sampel. Penelitian ini menggunakan uji keausan dan uji kekerasan 

Rockwell. Prosesnya terdiri dari prosedur perendaman krom keras menggunakan arus 3 dan 7 

ampere dan waktu perendaman 30, 60, dan 90 menit. 

Kata Kunci: Gear sprocket, hardchrome, uji keausan , uji kekerasan rockwell, ampere 

 

ABSTRACT 

Gears connected to chains, rails, or other long toothed components are called sprockets. 

Because these components are constantly subjected to high loads, sprocket lubrication is often 

insufficient or even absent, which can cause wear. Hard chrome plating can overcome this 

deficiency of sprockets. The purpose of this study was to determine the effect of variations in 

current and time during hard chrome plating on the wear and hardness of samples. This study 

used wear tests and Rockwell hardness tests. The process consisted of a hard chrome immersion 

procedure using currents of 3 and 7 amperes and immersion times of 30, 60, and 90 minutes. 

Keywords: Gear sprocket, hardchrome, wear test, rockwell hardness test, ampere. 

 

PENDAHULUAN 

Seiring meningkatnya penggunaan sepeda motor, kebutuhan akan suku cadang pun 

meningkat, terutama untuk model-model lama. Sproket depan, yang juga dikenal sebagai 

chainring, adalah salah satu komponen yang seringkali tidak digunakan. Karena ukuran dan 
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fungsinya, sproket ini mentransmisikan putaran mesin ke roda belakang dan selalu bersentuhan 

dengan rantai selama pengoperasian. Beban tinggi dan gesekan dapat merusaknya dan 

memperpendek masa pakainya. Oleh karena itu, perawatan rutin chainring sangat penting. 

Salah satu metode yang paling umum dan ekonomis untuk menyegel logam adalah 

elektroplating. Elektroplating melindungi logam dari pengaruh lingkungan dengan mengatur 

interaksi ionik antara permukaan logam dan lingkungannya. Mengingat tuntutan industri 

elektroplating yang semakin beragam dan kompleks, pengetahuan dan teknologi mengenai 

berbagai metode elektroplating, bahan pelapis, dan hasil akhirnya telah berkembang pesat. Hal 

ini disebabkan oleh ketersediaan logam berkualitas tinggi yang dapat berfungsi sebagai bahan 

dasar untuk komponen elektroplating. 

Pelapisan krom keras terutama digunakan dalam teknik mesin, misalnya dalam 

produksi silinder hidrolik, penggerak, poros roda gigi, cetakan dan alat ukir, katup penutup air, 

dan poros pompa. Fungsinya adalah untuk meningkatkan kekerasan dan ketahanan aus suatu 

material. Pelapisan krom keras tidak hanya meningkatkan penampilan tetapi juga mengeraskan 

permukaan logam, membuatnya lebih tahan dan lebih cocok untuk digunakan dalam teknik 

mesin. Pelapisan krom keras adalah proses perawatan permukaan untuk material konduktif dan 

non-konduktif. Selain efek dekoratifnya, proses ini juga meningkatkan kekerasan dan 

ketahanan aus. 

Dalam penelitian ini, sproket yang dilapisi krom keras digunakan sebagai spesimen uji. 

Arus dan waktu paparan (30, 60, dan 90 menit) divariasikan pada arus 3 dan 7 ampere. Tujuan 

penelitian ini adalah untuk menentukan pengaruh variasi tersebut terhadap keausan dan 

kekerasan spesimen uji. Metode yang digunakan meliputi uji keausan dan uji kekerasan 

Rockwell. 

TINJAUAN PUSTAKA 

Sprocket Gear 

Sproket adalah komponen sepeda motor yang, bersama dengan rantai, 

mentransmisikan gerakan putar dari mesin ke roda belakang. Pada mesin sepeda motor, 

pembakaran menghasilkan gerakan putar yang ditransmisikan melalui kopling dari poros 

penggerak ke sproket. Poros penggerak ini terhubung langsung ke sproket depan, dan 

gerakan putar ditransmisikan melalui rantai langsung dari sproket depan ke sproket 

belakang, sehingga memutar roda belakang. Oleh karena itu, sproket depan berfungsi 

untuk mentransmisikan gerakan putar dari mesin ke roda belakang, yang pada gilirannya 

menggerakkan sepeda motor. Sproket depan dan belakang memainkan peran penting 

dalam transmisi daya dan gerakan putar sepeda motor. Oleh karena itu, material sproket 

harus memiliki sifat-sifat tertentu seperti ketahanan gesekan (ketahanan aus) dan kekuatan 

yang cukup. Sproket memiliki fungsi yang sangat penting pada sepeda motor. 

Sproket, yang fungsinya untuk mentransmisikan daya yang dihasilkan oleh putaran 

mesin, menggunakan rantai untuk mentransfer daya dari poros mesin ke roda belakang. 

Produk yang terbuat dari logam ini terkadang membutuhkan kekerasan dan ketahanan aus 

yang tinggi untuk memastikan kualitas produk yang baik. 
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Hardchrome 

 Pelapisan krom keras, juga dikenal sebagai elektroplating, adalah proses pelapisan 

material padat dengan lapisan logam. Arus listrik dialirkan melalui elektrolit. Material 

yang akan dilapisi harus bersifat konduktif. Dalam pelapisan krom keras, komponen 

dicelupkan ke dalam larutan yang mengandung ion logam. Katoda dari material yang akan 

dilapisi dihubungkan ke terminal negatif, dan anoda ke terminal positif. Arus searah 

digunakan. Beberapa parameter memengaruhi kualitas pelapisan krom, termasuk 

konsentrasi larutan, kepadatan arus, suhu, dan waktu pelapisan. 

 Proses pelapisan krom keras umumnya terdiri dari empat langkah utama. Langkah 

pertama adalah persiapan, yang memastikan permukaan benda kerja benar-benar bersih 

dan bebas dari kontaminan organik dan anorganik. Kebersihan permukaan ini sangat 

penting untuk pelapisan krom yang optimal dan lapisan berkualitas tinggi. Persiapan 

berfungsi untuk menghilangkan kontaminan dan meningkatkan hasil akhir permukaan 

sebelum benda kerja menjalani langkah proses selanjutnya. 

 Pada langkah kedua, cat dihilangkan dengan larutan asam sulfat (H₂SO₄). Larutan 

ini melunakkan cat dan memecah struktur kimianya, sehingga dapat dihilangkan tanpa 

merusak logam. Pembersihan ini penting untuk memastikan tidak ada lapisan non-logam 

yang tersisa yang dapat mengganggu proses aktivasi permukaan sebelum pelapisan krom 

keras. Setelah cat dihilangkan, permukaan dipoles dengan amplas berukuran 220 dan 400 

grit. Tujuan pemolesan adalah untuk menghaluskan permukaan, menghilangkan sisa cat, 

dan menghilangkan goresan kecil atau kerak. Kehalusan permukaan sangat memengaruhi 

kualitas pelapisan krom keras. 

 Langkah selanjutnya melibatkan pembersihan dengan asam klorida (HCl). Proses 

penghilangan lemak secara kimia ini menghilangkan karat, kerak, dan oksida besi, 

mempersiapkan permukaan logam untuk pelapisan krom. Pembilasan kemudian dilakukan 

dengan air soda. Larutan alkali ringan, seperti natrium karbonat atau natrium bikarbonat, 

digunakan untuk menetralkan sisa asam dan membersihkan permukaan secara menyeluruh 

sebelum elektrolisis. 

 Langkah terakhir adalah pelapisan krom keras dengan 150 ml larutan Cr₂O₃ pada 

arus 3 dan 7 ampere dan jarak anoda-katoda 15 cm. Pelapisan krom dilakukan dengan tiga 

waktu pelapisan yang berbeda (30, 60, dan 90 menit). Setelah selesai pelapisan, sampel 

dibilas untuk menghilangkan sisa larutan krom, kemudian dikeringkan dan dipoles dengan 

alat khusus untuk mendapatkan permukaan yang halus dan mengkilap. 
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Gambar 1. Skematis Proses Pelapisan 

(Sumber :https://id.scribd.com/doc/177921915/Proses-Hard-Chrome-Plating?v=0.715) 

 

HASIL DAN PEMBAHASAN 

Nilai Hasil Uji Keausan 

Tabel 1. Hasil Uji Keausan 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

N

o 

Jenis bahan Beban(

kg) 

Wak

tu  

Berat 

Awal 

(gr) 

Berat 

Akhir 

(gr) 

Berat 

Hilang 

Kece

patan 

Linier 

Jarak 

Luncur  

Laju Keausan 

1 Sprocket Gear 

428-40T T. Cr 

12 3 44,675 44,594 0,081 78.5 235,5 0,000343949 

2 Sprocket Gear 

428-40T 

3A(30Menit) 

12 3 44,786 44,760 0,026 78,5 235,5  0,000110403 

3 Sprocket Gear 

428-40T 

3A(60Menit) 

12 3 36,221 36,173  0,048 78,5 235,5 0,000203822 

4 Sprocket Gear 

428-40T 

3A(90Menit) 

12 3 39,905 39,863 0,042 78,5 235,5 0,000178344 

5 Sprocket Gear 

428-40T 

7A(30Menit) 

12 3 38,965 38,943 0,022 78,5 235,5 9,34183E-05 

6 Sprocket Gear 

428-40T 

7A(60Menit) 

12 3 43,979 43,965 0,012 78,5 235,5 5,9448E-05 

7 Sprocket Gear 

428-40T 

7A(90Menit) 

12 3 36,616 36,609 0,007 78,5 235,5 2,9724E-05 

https://id.scribd.com/doc/177921915/Proses-Hard-Chrome-Plating?v=0.715
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Perhitungan Uji Keausan 

- Sprocket Gear 428-40T Tanpa Melalui Proses Hardchrome  

    

 𝑚 =
𝑚

𝑠
 = 

0,081

235,5
 = 0,0343949 

 

- Sprocket Gear 428-40T Melalui Proses Hardchrome Dengan Variasi Arus 3 Ampere dan 

Waktu 30 Menit  

 

 𝑚 =
𝑚

𝑠
  = 

0,026

235.5
 = 0,000110403 

 

- Sprocket Gear 428-40T Melalui Proses Hardchrome Dengan Variasi Arus 3 Ampere dan 

Waktu 60 Menit 

 

𝑚 =
𝑚

𝑠
  = 

0,048

235,5
 = 0,00203822 

 

- Sprocket Gear 428-40T Melalui Proses Hardchrome Dengan Variasi Arus 3 Ampere dan 

Waktu 90 Menit 

 

𝑚 =
𝑚

𝑠
 = 

0,042

235,5
 = 0.000178344 

 

- Sprocket Gear 428-40T Melalui Proses Hardchrome Dengan Variasi Arus 7 Ampere dan 

Waktu 30 Menit 

 

𝑚 =
𝑚

𝑠
= 

0,022

235,5
 = 9,34183E-05 

 

- Sprocket Gear 428-40T Melalui Proses Hardchrome Dengan Variasi Arus 7 Ampere dan 

Waktu 60 Menit 

 

𝑚 =
𝑚

𝑠
= 

0,014

235,5
 = 5,9448E-05 

 

- Sprocket Gear 428-40T Melalui Proses Hardchrome Dengan Variasi Arus 7 Ampere dan Waktu 90 

Menit 

 

𝑚 =
𝑚

𝑠
= 

0,007

235,5
 = 2,29724E-05 

 

 

 

 

 

 

 



 

Publikasi Online Mahasiswa Teknik Mesin Volume 4 No. 2 (2025) 

 

6 

 

Grafik Uji Keausan 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 2.  Diagran Grafik Uji Keausan 

Diagram tersebut menunjukkan pengaruh arus 3 ampere dan 7 ampere terhadap keausan 

(gr/m) lapisan krom keras selama waktu pelapisan 30, 60, dan 90 menit dibandingkan dengan 

kondisi tanpa lapisan. Pada kondisi tanpa lapisan, keausan konstan sebesar 0,00034 (gr/m), 

yang menunjukkan ketahanan aus yang relatif rendah dari material dasar karena kurangnya 

lapisan permukaan pelindung.. 

Setelah pelapisan krom keras, laju keausan menurun secara signifikan. Pada arus 3 

ampere, keausan yang terukur adalah 0,00011 gr/m (30 menit), meningkat menjadi 0,000203 

gr/m (60 menit) dan kemudian menurun lagi menjadi 0,00017 gr/m (90 menit). Hal ini 

menunjukkan pengaruh ketebalan lapisan dan mikrostruktur pada arus rendah. Pada arus 7 

ampere, laju keausan terus menurun dari 0,000093 gr/m (30 menit) menjadi 0,000059 gr/m (60 

menit) hingga nilai terendah 0,000029 gr/m (90 menit). Secara keseluruhan, hasil ini 

menegaskan bahwa pelapisan krom keras secara efektif meningkatkan ketahanan aus. Kondisi 

optimal dicapai pada arus 7 ampere dan waktu pelapisan 90 menit. 

Nilai Hasil Uji Kekerasan Rockwell 

Tabel 2. Hasil Uji Kekerasan Rockwell 

Bahan Nilai Kekerasan Rockwell 

1 2 3 

Sprocket Gear 

428-40T T.Cr 

52,5 50 49,5 

Sprocket Gear 

428-40T 

3A(30Menit) 

53,5 51,5 55 

Sprocket Gear 

428-40T 

48 49 51 

3 Ampere 7 Ampere

Tanpa Pelapisan 0,00034 0,00034

30 Menit 0,00011 0,000093

60 Menit 0,000203 0,000059

90 Menit 0,00017 0,000029

0,00034 0,00034

0,00011 0,000093

0,000203

0,000059

0,00017

0,000029

0
0,00005

0,0001
0,00015

0,0002
0,00025

0,0003
0,00035

0,0004

La
ju

 K
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u
sa

n
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gr
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Arus (Ampere)

Pengaruh Variasi Ampere Pada Hardchrome Terhadap 
Uji Keausan

Tanpa Pelapisan

30 Menit

60 Menit

90 Menit
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3A(60Menit) 

Sprocket Gear 

428-40T 

3A(90Menit) 

48 47,5 49 

Sprocket Gear 

428-40T 

7A(30Menit) 

52,5 65,5 56 

Sprocket Gear 

428-40T 

7A(60Menit) 

50,5 53,5 55 

Sprocket Gear 

428-40T 

7A(90Menit) 

48,5 52,5 54 

 

Grafik Uji Kekerasan 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 3. Grafik Hasil Uji Kekerasan Rockwell 

 Diagram tersebut menunjukkan pengaruh arus 3 ampere dan 7 ampere terhadap nilai 

kekerasan selama pelapisan krom keras setelah 30, 60, dan 90 menit dibandingkan dengan 

kondisi tanpa lapisan. Pada kondisi tanpa lapisan, nilai kekerasannya 50,6, yang menunjukkan 

bahwa kekerasan material dasar tidak dipengaruhi oleh arus, karena lapisan krom keras belum 

terbentuk.  

Setelah pelapisan krom keras, nilai kekerasan dipengaruhi oleh arus dan waktu 

pelapisan. Pada arus 3 ampere, kekerasan meningkat menjadi 53,3 (30 menit), tetapi kemudian 

menurun menjadi 49,3 (60 menit) dan 48,1 (90 menit). Hal ini menunjukkan bahwa arus rendah 

dan waktu pelapisan yang lama dapat menyebabkan lapisan yang kurang padat atau lebih 

berpori. Sebaliknya, pada arus 7 ampere, kekerasan meningkat secara signifikan menjadi 58 

3 Ampere 7 Ampere

Tanpa Pelapisan 50,6 50,6

30 Menit 53,3 58

60 Menit 49,3 53

90 Menit 48,1 51,6

50,6 50,653,3
58

49,3 53
48,1 51,6

0

10

20

30

40

50

60

70

N
ila

i K
ek

er
as

an

Arus (Ampere)

Pengaruh Variasi Ampere Pada Hardchrome Terhadap 
Uji Kekerasan

Tanpa Pelapisan

30 Menit

60 Menit

90 Menit



 

Publikasi Online Mahasiswa Teknik Mesin Volume 4 No. 2 (2025) 

 

8 

 

(30 menit), kemudian menurun menjadi 53 (60 menit), dan tetap di atas nilai material dasar 

pada 51,6 (90 menit). Secara keseluruhan, pelapisan krom keras terbukti meningkatkan 

kekerasan, dengan kondisi optimal tercapai pada arus 7 ampere dan waktu pelapisan 30 menit. 

 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 Hasil penelitian ini menunjukkan bahwa arus memiliki pengaruh signifikan terhadap 

kekerasan dan ketahanan aus suatu material. Pelapisan krom keras pada arus 7 ampere 

menghasilkan kekerasan yang lebih tinggi dan keausan yang lebih rendah dibandingkan 

pelapisan pada arus 3 ampere. Hal ini disebabkan oleh lapisan yang lebih tebal, lebih padat, 

dan lebih melekat. Nilai keausan optimal dicapai pada arus 7 ampere dan waktu pelapisan 90 

menit, yang tercermin dalam nilai keausan terendah (2,29724E-05). Sebaliknya, sampel tanpa 

lapisan menunjukkan tingkat keausan tertinggi, membuktikan bahwa pelapisan krom keras 

secara signifikan memperpanjang umur pakai sprocket. Secara keseluruhan, telah ditunjukkan 

bahwa pelapisan krom keras meningkatkan kualitas sprocket dengan meningkatkan kekerasan 

dan ketahanan ausnya.  

Untuk mencapai hasil optimal, disarankan untuk menggunakan arus tinggi dengan 

waktu pelapisan yang disesuaikan dengan kebutuhan aplikasi. Lebih lanjut, investigasi 

tambahan seperti analisis mikrostruktur, pengukuran ketebalan lapisan, dan uji keausan dengan 

beban dan kecepatan yang bervariasi disarankan untuk lebih mencerminkan kondisi operasi di 

dunia nyata. 

 

 


