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ABSTRAK

Problematika kendaraan bermotor yang berbahan baja karbon rendah adalah korosi. Hampir semua
komponen otomotif membutuhkan coating atau pengecatan dengan tujuan untuk melindungi struktur
yang pada umumnya terbuat dari baja karbon dari serangan korosi. Ada banyak teknik dalam
pengecatan, salah satunya adalah teknik powder coating, yaitu cat bubuk (powder) yang dapat dimuati
listrik statis sehingga dapat memudahkan proses pengecatan menggunakan objek yang terbuat dari
logam. Perlu dilakukan preparasi permukaan sebelum dilakukan proses powder coating. Preparasi yang
umum dilakukan adalah dengan sandblasting, pemberian asam phospat atau amplas. Dari ketiga
preparasi yang disebutkan, metode sandblasting yang dapat diatur tekanannya sehingga bisa
mendapatkan kekasaran sesuai yang diinginkan. Sehingga dalam penelitian ini akan dibahas pengaruh
variasi tekanan sandblasting (4, 5, dan 6 bar) terhadap lapisan powder coating yang terbentuk. Dari
penelitian yang sudah dilakukan, spesimen dengan tekanan 5 bar menunjukkan ketahanan abrasi yang
baik dan sudut kontak yang paling besar.

Kata Kunci: Sandblasting, Tekanan, Powder Coating
ABSTRACT

The problem of motor vehicles made from low carbon steel is corrosion. Almost all automotive
components require coatings with the aim of protecting structures that are generally made of carbon
steel from corrosion attacks. There are many techniques in painting, one of which is the powder coating
technique, which is powder paint (powder) which can be loaded with static electricity to facilitate the
process of painting using objects made of metal. Surface preparation needs to be done before the powder
coating process is carried out. The most common preparation is by sandblasting, administration of
phosphoric acid, or sandpaper. From the three preparations mentioned, the sandblasting method can be
adjusted so that the pressure can get the desired roughness. So in this study, the effects of sandblasting
pressure (4,5, and 6 bar) on the powder coating layer will be discussed. From the research that has been
done, specimens with a pressure of 5 bar showed the highest abrasion resistance and contact angle.
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1. Pendahuluan

Problematika kendaraan bermotor yang berbahan baja karbon rendah adalah korosi [1]. Hampir
semua komponen otomotif membutuhkan coating atau pengecatan dengan tujuan untuk melindungi
struktur yang pada umumnya terbuat dari baja karbon dari serangan korosi [2]-[4]. Selain berfungsi
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sebagai perlindungan, coating juga dapat berfungsi untuk memperindah tampilan dari suatu objek
tersebut [5]. Cat atau coating merupakan lapisan yang memproteksi suatu permukaan dari pengaruh
korosi serta dapat berfungsi sebagai dekoratif [6], [7].

Ada banyak teknik dalam pengecatan, salah satunya adalah teknik powder coating [8]. Teknik
powder coating adalah teknik pengecatan dengan cat bubuk (powder) yang dapat dimuati listrik statis
sehingga dapat memudahkan proses pengecatan menggunakan objek yang terbuat dari logam [9].
Teknik powder coating tidak menggunakan bahan cair atau pengencer yang biasa dilakukan
pengecatan pada umumnya, tetapi cat bubuk (powder) disemprotkan ke komponen yang akan
dilindungi dan dipanaskan dalam oven selama 7 sampai 10 menit dengan suhu 180-250 °C. Hal ini
akan membuat cat menjadi keras dan melekat kuat pada profil logam.

Perlu dilakukan preparasi permukaan sebelum dilakukan proses powder coating. Preparasi yang
umum dilakukan adalah dengan sandblasting, pemberian asam phospat atau amplas [10]. Dari ketiga
preparasi yang disebutkan, metode sandblasting yang dapat diatur tekanannya sehingga bisa
mendapatkan kekasaran sesuai yang diinginkan. Sehingga dalam penelitian ini akan dibahas pengaruh
variasi tekanan sandblasting terhadap lapisan powder coating yang terbentuk.

2. Metodologi
Proses penelitian ini dilakukan di laboratorium produksi, rumpun Teknik Mesin, Universitas Negeri
Jakarta. Diagram alir penelitian ditunjukkan pada Gambar 1.

/ PERSIAPAN ALAT DAN BAHAN /

v

PROSES SAND BLASTING VARIASI TEKANAN
4,5, DAN 6 BAR

v

PROSES POWDER COATING

v

PENGERINGAN

v

UJI KEAUSAN

UJI DAYA REKAT
PENGAMATAN SUDUT KONTAK
UJI BENDING

v

/ KESIMPULAN /

Gambar 1. Diagram Alir Penelitian

HAwnn =

Substrat yang digunakan untuk menunjang penelitian adalah pelat baja karbon rendah yang telah
dilapisi seng (Zn) dengan ukuran 90 mm x 90 mm x 2 mm. Pelat tersebut kemudian di sandblasting
dengan variasi tekanan 4,5, dan 6 bar. Setelah dilakukan proses sandblasting kemudian dilapisi dengan
powder coating dan dikeringkan menggunakan oven dengan suhu 250°C selama 7 menit. Proses
powder coating dapat dilihat pada Gambar 2.
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(b) (@ (d)
Gambar 2. (a) Substrat (b) Proses Sand Blasting (c) Proses Powder Coating dan (d) Proses Pengeringan
Spesimen

Setelah sampel uji sudah kering, maka spesimen di uji tingkat keausannya dengan menggunakan
taber abraser. Pengujian keausan dilakukan hingga lapisan coating mengelupas. Pengujian ini sesuai
standar ASTM D 4060. Proses uji tingkat keausan dapat dilihat pada Gambar 3.

Gambar 3. Proses Uji Keausan

Setelah di uji tingkat keausannya, spesimen diuji daya rekatnya dengan membuat 6 goresan
vertikal dan 6 goresan horizontal yang saling berpotongan tegak lurus dengan jarak 1 mm dan
direkatkan dengan lakban kemudian ditarik sesuai dengan standar ASTM D 3359 [11]. Spesimen yang
telah diuji daya rekatnya, kemudian diuji pengamatan sudut kontak dengan meneteskan air di
permukaan lapisan spesimen. Setelah pengamatan sudut kontak, spesimen di uji bending dengan
menekukkan spesimen yang dijepit menggunakan 2 batang besi.

3. Hasil Dan Pembahasan
Hasil uji keausan yang dilakukan sesuai standar ASTM D 4060 [12]. Hasil uji dapat dilihat pada
Gambar 4.

(@) (b) (@
Gambar 4. Hasil Uji Keausan (a) 4 bar (b) 5 bar dan (c) 6 bar
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Dari Gambar 4 dapat terlihat bahwa spesimen dengan tekanan 5 bar menunjukkan ketahanan
abrasi yang lebih baik, jika dibandingkan dengan 2 (dua) spesimen lainnya. Hasil uji daya rekat
spesimen yang mengacu pada standar ASTM D 3359 ditunjukkan pada Gambar 5.

(a) (b) (0)
Gambar 5. Hasil Uji Daya Rekat (a) 4 bar (b) 5 bar dan (c) 6 bar

Dari Gambar 5 dapat terlihat semua spesimen menunjukkan ketahanan daya rekat yang baik.
Setelah pengujian daya rekat, spesimen diuji pengamatan sudut kontak dengan meneteskan air di
permukaan lapisan spesimen. Hasil uji pengamatan sudut kontak dapat dilihat pada Gambar 6. Dari
Gambar 6 terlihat bahwa sudut kontak terbesar pada spesimen dengan tekanan 5 bar. Hal ini
kemungkinan disebabkan karena spesimen 5 bar memiliki kekasaran yang lebih tinggi jika

dibandingkan spesimen lainnya [13], [14].
(b)

(@
Gambar 6. Hasil pengamatan sudut kontak (a) 4 bar (b) 5 bar dan (c) 6 bar

Setelah pengamatan sudut kontak, spesimen di uji bending dengan menekuk spesimen yang
dijepit menggunakan 2 batang besi. Hasil uji bending dari spesimen ditunjukkan pada Gambar 6.
Terlihat bahwa semua spesimen menunjukkan hasil yang baik. Tidak terlihat adanya retak dari hasil uji
bending. Hal ini sesuai dengan uji daya rekat yang telah dilakukan.

(a) (b) (©

Gambar 7. Hasil Uji Bending (a) 4 bar (b) 5 bar dan (c) 6 bar
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4. Kesimpulan & Saran

Dari penelitian yang sudah dilakukan, spesimen dengan tekanan 5 bar menunjukkan ketahanan
abrasi yang baik dan sudut kontak yang paling besar. Dengan demikian dapat disimpulkan bahwa
tekanan sandblasting dapat mempengaruhi ketahanan abrasi dari lapisan hasil powder coating.
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