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STUDI PERBANDINGAN KUALITAS LAPISAN HASIL ELEKTROPLATING Ni-
Cr DAN Cr PADA BAJA AISI 1010

Saeful Hidayat, Kurnia Hastuti
Program Studi Teknik Mesin Fakultas Teknik Universitas Islam Riau
JI.Kaharuddin Nasution Km 11 No.113 PerhentiandMarpoyan, Pekanbaru
Telp. 0761 — 674635 Fax. (0761) 674834

ABSTRAK

Proses pelapisan Ni-Cr dan Cr dengan'metode elektroplating banyak dilakukan sebagai proses
finishing dengan tujuan menghasilkan lapisan yang berfungsi; sebagai dekorati-protektif pada
kendaraan bermotor. Pada proses elektroplating, lapisan dasar, waktu, dan arus memegang peranan
penting dalam pembentukan lapisan. Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui perbandingan
lapisan dasar Ni-Cr dan Cr, terhadap ketebalan lapisan dan adhesivitas lapisan Ni-Cr dan Cr yang
dihasilkan. Pada penelitian ini, material yang akan dilapisi adalah Swing Arm yang menggunakan
baja AISI 1010 sebagai katoda, dan nikel murni serta timbal (Pb) sebagai anoda. Spesimen hasil
elektroplating diukur ketebalannya dan dilakukan pengujian adhesivitas untuk mengetahui kekuatan
ikatan lapisan pada lapisan nikel-khrom dan khrom. Arus yang digunakan adalah 4,5 A dengan
tegangan 12 volt dan waktu pencelupan nikel 30 menit (konstan) dengan waktu pencelupan khrom
25 detik, 30 detik, dan 35 detik. Spesimen hasil elektroplating ditimbang dan diukur ketebalannya.
Hasil penelitian menunjukkan bahwa semakin lama waktu pencelupan, maka semakin tinggi nilai
ketebalan yang didapat. Nilai ketebalan tertinggi diperoleh pada spesimen yang dicelup dengan arus
4,5 A dalam waktu pencelupan nikel:30.menit dan waktu pencelupan khrom 35 detik yaitu sebesar
0,03321 mm. sedangkan nilai ketebalan-terendah terjadi pada spesimen dengan arus 4,5 A dalam
waktu pencelupan khrom 25 detik yaitu sebesar 0,0124 mm. Tetapi, Dari hasil pengamatan
diperoleh bahwa baja yang dilapisi khrom berwarna silver ke abu-abuan dan tidak kilap. Sedangkan
baja yang dilapisi dengan Ni-Cr memiliki warna silver kebiru-biruan dengan kilap yang lebih baik.
Penambahan waktu pada’ proses  pelapisan Ni-Cr maupun pelapisan khrom tidak banyak
mempengaruhi penampilan fisik, hamun demikian waktu yang lebih lama memberikan hasil kilap
yang lebih baik. Pada pengujian-adhesivitas pada elektroplating terdapat sedikit perbedaan
pada lapisan khrom dimana pada waktu pelapisan 35 detik terjadi sedikit retakan pada
bagian lekukan yang terkena radius bend test, itu terjadi karena semakin lama waktu
pelapisan akan berpengaruh pada tebal lapisan dan hasil bend test.

Kata kunci : Elektroplating, Ni-Cr, Cr, Adhesivitas, Bend Strength.
1. Penulis
2. Pembimbing



COMPARATIVE STUDY of THE RESULT LAYER QUALITY
ELECTROPLATING Ni-Cr AND Cr ON STEEL AISI 1010

Saeful Hidayat, Kurnia Hastuti
Mechanical Engineering Study Program Faculty of Islamic University of Riau
JI. Kaharuddin Nasution.Km 11 No. 113 Perhentian Marpoyan, Pekanbaru
Telp. 0761 — 674635 Fax. (0761) 674834

ABSTRACT

The coating process of Ni-Cr and.Cr'with electroplating ;/method is much“done as a finishing
process with the aim of producing a coating that serves as a“decorati-protective in the motor
vehicle. In electroplating process, the base coating, timing, and current plays an important role in
coating formation. The study aims to determine the comparison of the basic layers of Ni-Cr and Cr,
to the coating thickness and adhesivity of the resulting Ni-Cr and Cr layers. In this research, the
material to be coated is Swing Arm which uses AlSI 1010 steel as cathode, and pure nickel and lead
(PB) as anode. The specimen of the electroplating results is measured in thickness and is performed
adhesivity testing to determine the bonding power of layers on the Ni-Cr and chrome layers. The
current used is 4.5 A with a voltage of 12 volts and a Ni dyeing time of 30 minutes (constant) with
dyeing time of chrome 25 seconds, 30 seconds, and 35 seconds. The specimen of electroplating is
weighed and measured in thickness. The results showed that the longer dyeing time, the higher the
value of thickness gained. The highest thickness is obtained on a specimen dyed with a current of
4.5 A in a 30-minute nickel immersion and the immersion time of 35 seconds is 0.03321 mm. While
the lowest thickness value occurs in a-specimen with a currént of 4.5 A in the The immersion time of
Chrome is 25 seconds which is 0.0124 mm.However, from the observation it was obtained that the
steel coated with a silver-colored chrome into the grey and not lustre. Whereas steel coated with
Ni-Cr has silver bluish color with better gloss. The addition of time to the Ni-Cr coating
process and the coating of the chrome does not affect the physical appearance, but a longer
time gives better gloss results. In adhesivity testing on.electroplating There is a slight
difference in the layer of the chrome which at the time of coating of 35 seconds occurs
slightly cracks in the curves that are affected.by the bend test radius, it occurs because the
longer the coating time will be effect on thick coating and bend test result.

Keywords: electroplating, Ni-Cr, Cr, adhesivity, Bend Strength.
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PENDAHULUAN

1.1  Latar Belakang

Pelapisan logam merupakan bidang 1lmu dimana teknologi elektroplating
diterapkan untuk melapisi permukaan berbagai jenis logam, elektroplating itu
sendiri merupakan suatu' prosés pelapisan logam.ssecara elektrolisasi (direct
current atau-DC) dan larutan kimia (elektrolit) yang berfungsi-sebagai penyedia
ion-ion logam. membentuk endapan (lapisan) logam pada elekiroda katoda.
Pelapisan logam pada dasarnya dilakukan dengan tujuan untuk melindungi
permukaan logam dari korosi. Benda kerja yang tidak dilapisi oleh lapisan
pelindung lebih cepat terserang. korosi. Korosi. disebabkan oleh reaksi logam
dengan unsur bukan logam dari lingkunganya (Hartomo, 1992). Peristiwa ini tidak
dikehendaki karena dapat merusak baikfungsr-maupun tampak rupa dari logam
yang mengalami peristiwa tersebut. Meskipun proses korosi adalah proses
alamiah yang berlangsung dengan sendirinya dan tidak dapat dicegah secara
mutlak, akan tetapi pencegahan dan penanggulangan tetap diperlukan. Tahap
penyelesaian dengan elektroplating selain mencegah korosi juga berfungsi sebagai
dekoratif untuk logam yang dilapisih.

Baja karbon rendah adalah suatu bahan yang memiliki unsur utama berupa
besi dan karbon, serta unsur pendukung seperti Si, P, S dan Mn baja karbon
rendah mempunyai sifat yang mudah di tempa dan mudah dimesin. Pemanfaatan
baja dengan kandungan karbon yang rendah dalam industry pengolahan logam

sangat banyak digunakan sebagai aksesoris pada kendaraan bermotor baik yang



beroda 2 maupun yang beroda 4 yaitu pada lengan ayun, tromol, bak engkol, velg
mobil, dan bumper depan mobil, komponen-komponen tersebut terbuat dengan
baja AISI 1010 (Firdaus, 2017).

Lengan ayun (swing arm) adalah salah satu bagian.dari sistem suspensi
yang sangat penting. Swing arm berfungsi sebagal penahan dibagian tengah,
swing arm dekat dengan tumpuan ‘chasiss /kendaraan yang berfungsi sebagai
peredam getaran pada kendaraan sepeda motor roda dua dan harus memiliki
bahan material yang kuat dan juga harus memiliki pelapisan yang tahan terhadap
korosi. Untuk mendapatkan hasil dekoratif-protektif lapisan yang maksimal, maka
harus dilakukan pelapisan dengan menggunakan metode elektroplating.

Di daerah Pekanbaru khususnya, juga sudah berkembang industri kecil
elektroplating yang mengerjakan barang-barang yang menggunkan lapisan Ni-Cr
dan Cr dimana biasanya pelapisan tersebut bertujuan sebagai pelapis protektif-
dekoratif. Maksud dari protektif-dekoratif ini adalah untuk melindungi benda-
benda tersebut dari korosi dan untuk mendapatkan tingkat kecerahan/kilap yang
bagus serta mennambahkan keindahan.

Dalam proses pelapisan Ni-Cr menunjukkan bahwa waktu yang semakin
besar dan arus yang semakin meningkat akan berbanding lurus terhadap berat,
ketebalan dan tampak fisik lapisan yang terlapis (Firdaus. 2017).

Karena masih minimnya informasi tentang kualitas lapisan maka perlu
adanya pengujian yang menyangkut dengan ketebalan lapisan dan kekuatan
lapisan yang dipengaruhi lamanya waktu pelapaisan Cr dekoratif dengan lapisan

dasar Ni-Cr dan Cr.
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1.2 Rumusan Masalah
Berdasarkan uraian diatas maka dapat dirumuskan suatu masalah yaitu

1. Bagaimana menetapkan parameter proses elektroplating untuk

1.3
1 aik dari variasi
2 Ni-Cr dan Cr
3. Men

1.4

q & h “‘qu" penulisan ini perlu adanya

pembatasan masalah. Pembata ini untuk menyerderhanakan
permasalahan agar dapat memberikan arahan pemahaman secara mudah. Dalam

penulisan ini batasan masalah yang diambil adalah

¢ Benda uji yang digunakan pada penelitian ini adalah plat baja AISI 1010.

e Larutan plating yang digunakan adalah Ni-Cr dan Cr.

e Proses ini menggunakan arus sebersar 4,5 Ampere.
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e Waktu yang digunakan untuk pelapisan Cr adalah 25, 30, 35 detik.

e Waktu yang digunakan untuk pelapisan Ni adalah 30 menit (konstan).

1.5 Metode Penulisa

>
”
.
| #

1.6

“;‘\ﬁ\‘é&!\ﬁ

Bab |

Bab ini akan di jelaskan genai latar belakang, alasan pemilihan
judul, batasan masalah, tujuan, metode penulisan dan sistematika

penulisan.
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Bab 11

: Landasan Teori

Bab ini menjelaskan tentang pelapisan Cr, bahan pelapisan, proses

pengerjaan pendahuluan (pre treatment), prinsip kerja lapis listrik, serta
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BAB Il

TINJAUAN PUSTAKA

2.1  Pelapisan Log

merupakan ba , : Ki Proses tersebut
dilakukan : enda 3 Mmencapal be au  setelah proses
pengerjaan m erta [ ’ 3 1:_ yenda kerja yang
dilakukan. Del ki bich a2 kategori pekerjaan

finishing ata

Q @ ‘ R ‘1’ dip galvanis) adalah suatu proses
pelapisan dimana logam pelap ingga mencair, kemudian logam
yang akan dilapisi disebut logam dasar dicelupkan ke dalam logam cair tersebut,
sehingga pada permukaan logam dasar akan terbentuk lapisan berupa paduan
antara logam pelapis dan logam dasar (Ahmad, 2011).

b. Pelapisan logam dengan semprot (spraying) adalah suatu proses

pelapisan dengan cara pengemprotan partikel-partikel halus dari logam cair



dengan disertai gas bertekanan tinggi dan panas pada logam yang akan
dilapisi/logam dasar (Ahmad, 2011).

C. Pelapisan secara listrik (electroplating) elektroplating merupakan
proses pelapisan«suatu logam. atau non..legam secara. elektrolisis melalui
penggunaan arus listrik searah (direct current/DC) dan larutan kimia (elektrolit).
Pelapisan bertujuan membentuk |permukaan; dengan sifat atau dimensi yang
berbeda dengan logam dasarnya. Terjadinya endapan pada proses disebabkan
adanya ion-ion bermuatan listrik melalui elektrolit. lon-ion pada elektrolit tersebut
akan mengendap pada katoda. Endapan yang terjadi bersifat adhesif terhadap
logam dasar. Selama proses pengendapan berlangsung. terjadi reaksi kimia pada
elektroda dan-elektrolit yaitu reaksi reduksi dan oksidasi-yang diharapkan
berlangsung terus menerus menuju arah tertentu secara tetap. Untuk itu diperlukan
arus listrik searah dan tegangan yang konstan (Saleh, 1995).

Prinsip dasar dari proses lapis listrik adalah berdasarkan pada Hukum
Faraday yang menyatakan bahwa jumlah zat-zat yang terbentuk dan terbebas pada
elektroda selama elektrolisis sebanding dengan jumlah arus listrik yang mengalir
dalam larutan elektrolit. Di samping itu jumlah zat yang dihasilkan oleh arus
listrik yang sama selama elektrolisis adalah sebanding dengan berat ekivalen
masing-masing zat tersebut.

Dalam pelaksanaan proses pelapisan listrik ada beberapa hal yang perlu
diperhatikan yaitu arus yang dibutuhkan untuk melapis (rapat arus), temperatur

larutan, waktu pelapisan dan konsentrasi larutan. Plating termasuk salah satu cara
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menanggulangi korosi pada logam dan juga berfungsi sebagai ketahanan bahan.

Di samping itu plating juga memberikan nilai estetika pada logam yang dilapisi.

'ini hanya untuk

o
g uf
o
ﬂ Y
g
d
g
fel

yang paling dikenal sekaitan ating sebagai finishing logam ialah
vernickel dan verchrome. hasilnya barang garapan menjadi lebih indah, memikat,
berkilauan, dan lebih awet (hartomo dan kaneko, 1984). Dari penjelasan tersebut
jenis coating dekoratif-protektif dibagi menjadi 4 yaitu :

1. Tembaga (Cu)

Plating tembaga mudah dilakukan untuk mencegah jangan sampai terjadi

deposit-celup pada logam yang kurang mulia, karena tidak melekat baik atau
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membubuk. Dilihat pada proses pelapisannya waktu yang digunakan lebih lama

agar mendapatkan hasil yang baik.

2. Nikel (Ni)

Nikel m annya baik,
daya hantar lis erang udara
basah ata '

menggunakan

chromium seba elap ermukaan |o 1. he apisi (hartomo
i -

2.2  Bahan Pelapis

Tembaga (copper) adalah salah satu logam yang termasuk dalam
kelompok logam bukan besi (non ferro) yang banyak digunakan di industri,
karena sifat daya hantar listrik dan panasnya yang sangat baik. Sehingga dengan
mudah dapat dibentuk seperti ditempa, dirol, ditarik menjadi kawat, dan

sebagainya dalam keadaan panas maupun dingin. Pada industri pelapisan,
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tembaga banyak digunakan sebagai pelapis baik dalam bentuk tembaga murni
maupun paduannya seperti kuningan dan perunggu (Saleh, 1995).

Nikel (nickel) adalah logam yang banyak digunakan pada industri kimia,

Nikel be a pu era erkris : dipoles dan

tinggi, sehingga memberi ‘- b -L ‘Chromium banyak
digunakan l i
(die) dan an e ) : hromium dapat
diendapkan/d

(metal sprayi

Hukum I : Jumlah dari tiap elemen atau grup dari elemen-elemen yang dibebaskan
pada kedua anoda dan katoda selama elektrolisa sebanding dengan
jumlah listrik yang mengalir dalam larutan.

Hukum 11 : Jumlah dari arus listrik bebas sama dengan jumlah ion atau jumlah
substansi ion yang dibebaskan dengan memberikan sejumlah arus

listrik adalah sebanding dengan berat ekivalennya.

10
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Hukum | membuktikan terdapat hubungan antara reaksi kimia dan jumlah
total listrik yang melalui elektrolit. Menurut Faraday, arus 1 Ampere mengalir

selama 96.496 detik ( 26,8 jam) membebaskan 1,008 gram hidrogen dan 35,437

F'.

tu

7
Y
i

berat endapan (gram)
density (gram/cm3)

Volume (cm®) =
V= — (2)( Sumber : Ibid, hal 63 dalam Mutholib, 2006)

Dengan mengukur langsung permukaan benda kerja dengan asumsi
bahwaendapan adalah asam, maka ketebalan dapat ditentukan dengan rumus

berikut :

11
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volume (cm3)
luas permukaan (cm?2)

Ketebalan (cm) =

S= % ......................... (3)( Sumber :1bid, hal 63 dalam Mutholib, 2006)

etebalan lapisan (S)

dapat di \ “t\‘h‘h“ .“‘
g

akan diperolek

1
" Akatoda’"

Dimana :

A katoda

2.4  Ketebalan lapisan

Ketebalan adalah salah satu persyaratan penting dari suatu lapisan hasil
elektroplating. Oleh karena itu, dari sekian banyak jenis pengujian yang dilakukan
terhadap hasil plating, pengukuran ketebalan adalah salah satu uji yang harus
dilakukan. Dalam merencanakan pengukuran ketebalan perlu diperhatikan
kejelasan pengukuran ketebalan yang diinginkan, yaitu ketebalan rata-rata atau

ketebalan pada lokasi atau titik tertentu yang sangat strategis. Diambil ketebalan
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rata-rata karena distribusi ketebalan yang serbasama di setiap titik pada suatu
permukaan vyang dilapisi jarang sekali bisa dihasilkan dengan proses

elektroplating.

2.5

sebanding
dengan lukan untuk
plating ad atakan dalam
Aldm? a berbeda dan rapat

arus katoda
pada katoda Desar rapat arus

maka laju k memperoleh

AERAEREN:

. s M\
5. o 8
IR

lapisan den aktik bila benda

yang dilakuk enda besar, maka

lah benda sedikit

2.6 Kekuatan ikatan lapisan

Kekuatan ikatan lapisan merupakan salah satu ciri khusus dari logam, pada
ikatan logam ini elektron tidak hanya menjadi miliki satu atau dua atom saja,
melainkan menjadi milik dari semua atom yang ada dalam ikatan logam tersebut.
Elektron-elektron dapat terdelokalisasi sehingga dapat bergerak bebas dalam awan

elektron yang mengelilingi atom-atom logam. Akibat dari elektron yang dapat
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bergerak bebas ini adalah sifat logam yang dapat menghantarkan listrik dengan
mudah. lkatan logam ini hanya ditemui pada ikatan yang seluruhnya terdiri dari

atom unsur-unsur logam semata (Mustopo, 2011).

2.7
p ketebalan

lapisan,
271 P

dap ketebalan
hasil pelap in lama we aka semakin tebal
lapisan y: . ebabkan _ ama waktu yang
diberikan maka+aka i kesempatan | material_pelapis mengendap
pada katoda yang dilakukan
oleh Arif, dk ara kuat arus dan
waktu terhadap ggi kuat arus yang
digunakan keteba *ﬁ ini disebabkan karena
dengan meningkatnya K maka jumlah ion-ion akan

semakin banyak, sehingga ion-ic akin banyak terlepas dari larutan dan
mengendap pada katoda/benda kerja.

Penelitian yang dilakukan oleh Dewi dan Ahmadi, menemukan bahwa
waktu yang digunakan dalam elektroplating juga berpengaruh terhadap
ketebalannya, semakin besar waktu yang digunakan ketebalan lapisan akan

meningkat, hal ini juga disebabkan karena waktu yang tinggi akan menghasilkan

massa endapan yang besar.

14



nery wesy sejisidAu) ueeyeisndiag

iy disay yejepe il udwnyo(]

Berdasarkan penelitian terdahulu, terlihat kecenderungan semakin besar
waktu yang digunakan pada proses elektroplating maka massa nikel-khrom yang

diendapkan semakin meningkat. Hal ini sesuai dengan Hukum Faraday bahwa

suatu atom g adalah arus

searah (DC: E accumulator,

batu batera atau arus bolak

balik). me Semakin besar

kuat arus

meningkat. Hal ini disebabkan karena dengan meningkatnya kuat arus listrik yang
mengalir maka jumlah ion-ion akan semakin banyak, sehingga ion-ion akan

semakin banyak terlepas dari larutan dan mengendap pada katoda/benda kerja.

2.8 Tahapan proses elektroplating

Tahapan proses elektroplating sebagai berikut (Mustopo, 2011) :
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2.8.1 Proses Pengerjaan Pendahuluan (Pre Treatment)

Sebelum dilakukan pelapisan pada logam, permukaan logam harus

disiapkan untuk menerima adanya lapisan.Persiapan ini bertujuan untuk

tersebut dilakukan dengan mesin gerinda, sedangkan untuk menghaluskan
permukaannya dilakukan dengan proses buffing. Prinsipnya sama seperti proses
gerinda, tetapi roda polesnya yang berbeda yaitu terbuat dari bahan katun, kulit,

laken dan sebagainya.
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b. Pembersihan dengan Pelarut (Solvent)
Proses pembersihan dengan pelarut bertujuan untuk membersihkan lemak,

minyak, garam dan kotoran-kotoran lainnya dengan pelarut organic, proses

tetapi o
C.

jac ri lemak atau
minyak-minye empe : nyak tersebut akan
mengganggu pé es pelapisan. P ) golongkan dalam
dua cara ye an cara elektro
(elektro degreas : 4 1 adalz damkan benda kerja
ke dalam larutan alkali 3 3 enit. Lamanya
perendaman benda kerja.
Seandainya le maka dianjurkan
lamanya perend h dari noda-noda tersebut.
d.

benda kerja dari oksida atau karat dan sejenisnya secara kimia melalui
perendaman. Larutan asam ini terbuat dari pencampuran air bersih dengan asam
antara lain :

- Asam klorida (HCL)

- Asam sulfat (H2S04)

- Asam sulfat dan asam flourid (HF)
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Untuk benda kerja dari besi/baja cor yang masih mengandung sisa-sisa
pasir dapat digunakan larutan campuran dari asam sulfat dan asam flourida, sebab

larutan tersebut dapat berfungsi untuk menghilangkan serpih juga dapat

perlu/penti

berhasil ate
Kondisi ope

a. Wak

Arus listrik pada dasarnya adalah aliran elektron, yang dapat mengalir dari
suatu atom ke atom lainnya. Arus yang dipakai pada elektroplating adalah arus
searah (DC: Direct Current). Sumber arus DC dapat diperoleh dari accumulator,
batu baterai atau dengan mengubah arus AC (Alternating Current atau arus bolak
balik). menjadi DC dengan menggunakan adaptor atau rectifier. Semakin besar

kuat arus yang diberikan maka semakin banyak ion dari anoda sebagai bahan
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pelapis yang tereduksi dan terbawa menempel dipermukaan logam induk sebagai
katoda (Paridawati, 2013).

c. Tegangan Listrik (Voltage)

2]
- s listrik yang sama
=y _
erat y masing-masing

pelapisan list

teoritis dan di

luas permukaan benda kerja bervariasi, maka rapat aruslah yang menyesuaikan
dengan besar-kecilnya voltage, bila dengan sistem bak asam kromat, efisiensi arus
platinganya rendah, laju deposisi tetap besar karena tegangan yang digunakan
pada posisi paling besar, pada temperatur yang tinggi daya larut bertambah besar
dan terjadi penguraian garam logam yang menjadikan konduktifitasnya tinggi

serta menambah mobilitas ion logam, tetapi viskositas menjadi berkurang,
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sehingga endapan ion logam pada katoda akan lebih cepat sirkulasinya (Tomijiro,
1992).

d. pH Larutan

=

keasaman

menghasilk

28.3 Pr

ol

.
.
.
’
g.
v

3
. 0
ﬁ‘

untuk unsur logam alkali tidak begitu mempengaruhi konsentrasi larutan.

2.9  Prinsip kerja lapis listrik

Pada prinsipnya pelapisan logam dengan cara lapis listrik atau
electroplating merupakan rangkaian dari arus listrik, anoda, larutan elektrolit dan
katoda (benda kerja). Keempat gugusan ini disusun sedemikian rupa, sehingga

membentuk suatu system lapis listrik dengan rangkaian sebagai berikut :
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- Anoda dihubungkan pada kutub positif dari sumber listrik
- Katoda dihubungkan pada kutub negatif dari sumber listrik

- Larutan elektrolit ditampung dalam bak

(3) Elektrolit
(4) Sumber arus searah

Bila arus listrik (potensial) searah dialirkan antara kedua elektroda anoda
dan katoda dalam larutan elektrolit, maka muatan ion positif ditarik oleh
katoda.Sementara ion bermuatan negatif berpindah ke arah anoda ion-ion tersebut
dinetralisir oleh kedua elektroda dan larutan elektrolit yang hasilnya diendapkan

pada elektroda katoda.
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a. Larutan Elektrolit

Suatu proses lapis listrik memerlukan larutan elektrolit yang merupakan

media proses berlangsung. Larutan elektrolit dapat dibuat dari larutan asam dan

Larutan Khrom yang digunakan pada penelitian ini adalah:
-CrO; =250 gr/l
- H,SO,=2,5ml/l
Oleh karena itu larutan elektrolit selalu mengandung garam dari logam
yang akan dilapis. Garam-garam tersebut sebaiknya dipilih yang mudah larut,

tetapi anionnya tidak mudah tereduksi. Walau anion tidak ikut langsung dalam

22



proses terbentuknya lapisan, tapi jika menempel pada permukaan katoda akan
menimbulkan ~ gangguan  bagi  terbentuknya  mikrostruktur  lapisan,
kemampuan/aktivitas dari ion logam ditentukan oleh konsentrasi dari garam
logamnya, bila kensentrasi logamnya tidak.mencukupi untuk diendapkan, akan
terjadi endapan/lapisan yang terbakar pada rapat arus yang relatif rendah.

Selain itu, larutan elekiralit' harus ‘mempunyai sifat-sifat seperti Covering
power, throwing power dan levelling yang baik. Adanya ion klorida dalam larutan
yang bersifat asam berfungsi :

1. Mempercepat terkikisnya anoda atau mencegah pasipasi anoda.

2. Menaikkan koefisien difusi dari ion logamnya atau menaikkan batas

rapat arut (limiting current density).

Sedangkan larutan yang bersifat basa (alkali) yang banyak digunakan pada
proses lapis listrik adalah~garam komplek sianida, karema sianida komplek
terekomposisi oleh asam. Penggunaan bahan kimia untuk industri elektroplating
biasanya bisa bertahan lama. Bahan kimia yang digunakan bisa berkurang karena
penguapan atau tumpah. Larutan elektrolit misalnya, bisa bertahan sampai sangat
lama. Dengan menggunakan indikator untuk.mengetahui efektivitas bahan, larutan
elektrolit bisa diperbaiki dengan menambahkan bahan tertentu untuk menstabilkan
kandungannya.Meskipun penggunaanya sangat hemat, pada umumnya bahan
kimia yang digunakan adalah logam berat dan bersifat racun.

Bahan-bahan tersebut berpotensi menjadi sumber cemaran, baik yang
masih berupa bahan baku maupun senyawa kimi yang dihasilkan selama proses

elektroplating. Industri mengekstrak material dari basis sumber daya alam dan
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memasukkan produk sekaligus limbah pencemar ke dalam lingkungan hidup.
Suatu kajian terhadap salah satu jenis industri yakni industri kecil lapis listrik

telah dilakukan untuk mengetahui sampai beberapa jauh jenis industri ini telah

tinggi, tetapi

iaya logam dan

partikel padat yang bercampur dengan air limbah dapat mengendap secara
langsung berdasarkan gaya berat ukuran partikel. Ukuran partikel yang sulit
mengendap bisa diatasi dengan menggunakan tawas (alum), feri sulfat, poli
alumunium klorida (PAC), penambahan zat tersebut menyebabkan partikel akan

menggumpal dan mengendap.
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Beberapa bahan/zat kimia sengaja ditambahkan kedalam larutan elektrolit
bertujuan untuk mendapatkan sifat-sifat lapisan tertentu. Sifat-sifat tersebut antara

lain penampilan (appearance), kegetasan lapisan (brittleness), keuletan (ductility),
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Adanya arus listrik yang mengalir melalui larutan elektrolit di antara
kedua elektroda, maka pada anoda akan terjadi pelepasan ion logam dan oksigen
(reduksi), selanjutnya ion logam tersebut dan gas hidrogen diendapkan pada
elektroda katoda. Peristiwa ini dikenal sebagai proses pelapisan dengan anosa
terlarut (soluble anode). Tetapi bila anoda tersebut hanya dipakai sebagai

penghantar arus, anoda ini disebut anoda tak terlarut (unsoluble anoda).
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Anoda tidak larut adalah paduan dari bahan-bahan seperti bahan nikel,
paduan timbal-tin, karbon, platina-titanium dan lain sebagainya. Anoda ini

diutamakan selain sebagai penghantar yang baik juga tidak mudah terkikis oleh

larutan yang

Garam logam

d. Bentuk anoda

e. Rapat dan kapasitas arus yang disuplay
f. Cara pembuatan anoda
Proses lapis listrik yang umum dipakai pada perbandingan anoda dengan
katoda adalah 2 : 1, karena kontaminasi anoda adalah penyebab atau sumber

utama pengotor, maka usahakan penggunaan anoda yang semurni mungkin.
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Spesifikasi kemurnian anoda yang di sarankan dapat dilihat pada tabel :

Tabel 2.1 : Spesifikasi anoda terlarut

No | Anoda Kemurnian (%) Unsur-unsur pengotor
1 | Cadmiu , Ti, Zn
2 7
3 ,
4 W , CdCuy ke,
5 |Ti : , Sb
6 |Ti ’ b, Zn
7 | Sil :
8 Zin __.- - 1 :-_
mber trio (2
Sed ungki qggune noda sesuai yang akan dilapis,
jarak dan | aan I sehingga dapat
menghasilka @w B ﬁ\@h da diusahakan dalam
range yang dikehen iken ntungannya dapat
menyuplay arus a mi ang berlebihan.
Bentuk-bentu am, ada yang berbentuk

balok, bulat, palet, lempengan kan ukuran sesuai dengan bentuk
anoda tersebut.

Bentuk bulat, kubus dan palet biasanya digunakan dengan memakai
keranjang yang berfungsi sebagai tempat penampung anoda, bentuk-bentuk anoda

dapat dilihat pada. Gambar 2.2.
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listrik dikel
o Air

o Air

khusus untuk pembuatan larutan.

Pada proses pelapisan air yang digunakan harus berkualitas baik. Air
ledeng yang masih mengandung kation dan anion, jika bercampur dengan ion-ion
dalam larutan akan menyebabkan turunnya efisiensi lapisan. Unsur-unsur yang
tidak diinginkan dalam larutan adalah unsur kalsium dan magnesium, karena
mudah bereaksi dengan cadmium sianida, tembaga sianida, perak sianida dan

senyawa-senyawa lainnya, sehingga akan mempercepat kejenuhan larutan.
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Umumnya unsur-unsur yang terdapat dalam air adalah kandungan dari
garam-garam seperti, bikarbonat, sulfat, klorida dan nitrat. Unsur-unsur garam

logam alkali (sodium/potassium) tidak begitu mempengaruhi konsentrasi larutan

karbon (C) on dalam baja

berkisar antara si karbon dalam

2.11 Klasifikasi Baja

Baja secara umum dapat dikelompokkan atas 2 jenis yaitu :
a. Baja Karbon (Carbon steel)
Baja karbon digolongkan menjadi tiga kelompok berdasarkan banyaknya

karbon yang terkandung dalam baja yaitu :
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1. Baja Karbon Rendah
Baja karbon rendah (low carbon steel)mengandung karbon antara 0,025%

—0,25% C. setiap satu ton baja karbon rendah mengandung 10 — 30 kg karbon.

QQ‘

0,25% - 0,55% C dan setiap

60 kg. baja karbon menengah ini banyak digunakan untuk keperluan alat-alat
perkakas bagian mesin. Berdasarkan jumlah karbon yang terkandung dalam baja
maka baja karbon ini dapat digunakan untuk berbagai keperluan seperti untuk

keperluan industri kendaraan, roda gigi, pegas dan sebagainya.
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3. Baja Karbon Tinggi
Baja karbon tinggi (high carbon steel) mengandung kadar karbon antara

0,56% -1,7% C dan setiap satu ton baja karbon tinggi mengandung karbon antara

70 — 130 kg. Sal embuatan kawat baja
dan kab baja maka
baja karbon _ir at perkakas
seperti: p ' ] ‘; 7ak digunakan

masyarakat

£\ 550 5508

*em‘:‘g‘
<
5

komponen
arm). Lenga
sangat penting.
dengan tumpuan

kendaraan sepeda mo

Gambar 2.3 lengan ayun (swing arm) ( Sumber : Firdaus 2017 )
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Pada penelitian ini baja yang digunakan ialah baja AISI 1010 yang banyak
digunakan sebagai lengan ayun (swing arm) kebanyakan saat ini lengan ayun

dilapisi dengan cat yang sifatnya tidak tahan lama. Karna itu banyak pemintaan

ake
[ 4
“’5
¥

)
]
*’0

berdasarkan pendekatan yane
kejutan, tarikan, pembengkokan, goresan, dan metode lain untuk menggambarkan
seberapa baik lapisan perlindungan dari berbagai dampak dan korosi. Untuk

memilih metode yang sesuali, tergantung tipe lapisan dan substrat yang akan di

diaplikasikan (Dian, 2018)
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2.13.1 Strength Testing ( Uji Kekuatan Lapisan )

Strength testing adalah pengujian kekuatan lapisan yang di bagi menjadi 3

bagian, yaitu :

Impact st | de ' 1 actor dengan berat
tertentu da S nNgq : 210 an tanpa rusak oleh
impactor (
C. Tensile
lat logam yang

dilapisi pada isan : upakan in i dari pukulan bola
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METODE PENELITIAN

Cr plating
r =25, 30, 35

Analisa dan Pengolahan Data

Hasil dan Pembahasan

Diagram Alir

3.1

Dokumen ini adalah Arsip Milik :
Perpustakaan Universitas Islam Riau

Gambar 3.1 Diagram Alir Penelitian
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3.2  Waktu dan Tempat Penelitian
a. Waktu penelitian

Kegiatan penelitian dilakukan dibulan Juli 2019.

apisan ada dua

Clink Khrom.

Larutan elektro .
arutan elektr “““

Suatu proses elektropla an sedikit elektrolit yang merupakan
media proses berlangsung. Larutan elektrolit dapat dibuat dari asam dan garam logam
yang dapat membentuk ion-ion positif. Tiap jenis larutan elektrolitnya berbeda-beda

tergantung pada sifat-sifat elektrolit yang diinginkan.
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Komposisi larutan elektrolit yang dipakai pada proses pelapisan Ni dan Cr
adalah sebagai berikut ( Azhar, 1995 ).

a. Larutan Cr

Larutan

b.

Gambar 3.3 Larutan nikel
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3.4  Alat penelitian

Untuk melaksanakan kegiatan penelitian elektroplating diperlukan berbagai

peralatan seperti pembangkit arus searah, bak penampung larutan elektrolit, dan lain-

Bak plating berfungsi sebagai tempat untuk menampung larutan elektrolit
yang akan digunakan di dalam penelitian. Bak plating atau bak penampung
diupayakan tidak terbuat dari logam, karena larutan elektrolit yang digunakan dalam

proses pelapisan electroplating bersifat korosif terhadap logam.
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Gambar 3.7 Thermometer
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e. Heater

Heater digunakan untuk memanaskan larutan sampai dengan temperature

yang diinginkan.

A kerja dan untuk

I disay yejepe 1ul udwnyo(g
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Gambar 3.9 Jangka sorong
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i. Timbangan digital
Timbangan digital digunakan untuk menimbang berat spesimen sebelum dan

sesudah pencelupan.

Gambar 3.11 Microscope

3.5  Prosedur persiapan laruan elektrolit Ni dan Cr
3.5.1 Prosedur persiapan elektrolit Ni

a. Menimbang bahan-bahan sesuai dengan berat dan keperluannya
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b. Menyediakan air bersih sebanyak 5 liter
C. 4,5 liter air dimasukkan ke dalam bak

d. Memasukkan bahan-bahan yang telah tersedia seperti komposisi diatas secara

beruntun seb

3.5.2

beruruntun sebagai berikut :

1. Memasukkan chromic oxide dan mengaduk hingga larut.

2. Kemudian memasukkan asam sulfat secara perlahan-lahan sambil
mengaduknya hinggaa larut.

3. Setelah itu, air yang sisa 1,5 dimasukkan juga sambil diaduk hingga larut
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4. Larut yang telah mengalami penyaringan sudah bisa digunakan

3.6 Rancangan penelitian

Sebelum proses plaksanaan dilaksanakan, persiapkan dahulu benda kerja yang

berisi air untuk

Masukkan / celupkan celupkan'b a kedalam larutan HCI selama beberapa saat,
yang berfungsi untuk menghilangkan karatyang terdapat pada benda kerja. Setelah
benda dirasa bersih, angkat lalu cuci lagi dalam air sabun kemudian dibilas dengan air

bersih.
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Masukkan / celupkan benda kerja kedalam asam sulfat (H,SO,4) selama beberapa saat,
sambil digoyang-goyang. Pencelupan ini berfungsi agar keadaan permukaan benda

terbebas dari oksida yang tersisa. Setelah itu angkat benda dan siap untuk di planting.

udian dibagi lima

ermukaan spesimen

kemudian hubungkan rangkaia alatan, pastikan semuanya terpasang dengan
benar. Anoda pada kutub positif dan benda kerja pada kutub negatif, selama
waktu yang di tentukan dan proses pelapisan sedang berlangsung, setelah
proses pelapisan selesai angkat benda kerja kemudian cuci benda kerja kedalam

air bersih setelah itu keringkan, dan proses pelapisan telah selesai.
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Berikut adalah skema proses pelapisan Ni-Cr dan Cr :

\“‘
v

[ 4
&
’
o
&
A sl
o
alan,

9.
\ &
v
37 Ambil
/
sesuatu yang dapa @

data.

3.7.1 Metode pengambilan data
Proses pengambilan data menggunakan metode eksperimen yaitu menyiapkan

sarana pengujian tampak fisik, dan pengujian pengukuran ketebalan pelapisan nikel-
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khrom dan khrom. Dengan data yang diambil untuk penelitian ini adalah data

ketebalan lapisan dan adhesivitas setelah proses elektroplating.

3.7.2 Prosedur pengujian tampak fisik

berikut :

1.

Mempersiapkan specimen dengan cara memotong baja AISI 1010
dengan tinggi 5 cm
Menghaluskan bagian permukaan yang akan di uji dengan hamplas

halus, lalu di bersihkan dengan menggunakan air
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3. Meneteskan bagian permukaan yang akan di uji dengan etsa selama 15
detik, lalu bilas dengan alkohol

4. Gunakan lilin sebagai media untuk tempat berdirinya specimen dan

3.7.4

sampai kedua kaki
etebalan spesimen.

ng berbeda.

A : Mandrel
B : Spesimen uji
3.8 Perhitungan Teoritis

Berikut adalah penjelasan perhitungan teoritis mengenai proses elektroplating

yang digunakan dalam penelitian ini dapat dilihat pada tabel 3.1.
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Table 3.1 Tabel Perhitungan Elektroplating

47
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BAB IV

HASIL PENGUJIAN DAN ANALISA

Arus

4,5 ampere

Cr 4,5 ampere
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Ni-Cr

35 detik

4,5 ampere

4,5 ampere

4,5 ampere

30 menit (Pelapisan Ni)

35 detik (Cr)

4,5 ampere
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Dari hasil pengamatan diperoleh bahwa baja yang dilapisi Cr berwarna silver

ke abu-abuan dan tidak kilap. Sedangkan baja yang dilapisi dengan Ni-Cr memiliki

warna silver kebiru-biruan dengan kilap yang lebih baik.

adhesivitas lapisan
ena akan dilakukan
ukan pengukuran,
terlebih dahulu r eting alat Ukur untuk plastik dah kalibrasi. Setelah itu
baru dilakukan'peng ‘ Spes : 0iS yaitu 1,554 mm dan

setelah di lapis c s i ada 3 titik,

Bagian bawah. Maka didapatka ai ketebalan : 12,40 um
4. Kemudian dari semua nilai yang didapatkan dijumlahkan kemudian dibagi
tiga untuk dirata-ratakan = 37,2 um Dari data pengukuran yang diperoleh,

kemudian diambil ketebalan rata-ratanya.
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5. Hasil uji ketebalan spesimen yaitu, 12,4 um. Hasil penelitian yang dilakukan
data-data dimasukan ke dalam sebuah tabel 4.2 sebagai berikut :
Tabel 4.2 Hasil uji rata-rata ketebalan spesimen setelah pelapisan Cr dengan variasi

waktu 25, 30, dan-35(detik) dengan arus 4,5 Ampere.
oy A - - h b

s yipy disay yejepe

% - ! L% L
ta-rata
No an tebalan
isan (Lm)
1 12,4
2 13,7
Tengah 14,38 um
3 35 4,5 14,34
Baviah 14,34 pun—
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Dari data tabel 4.2 ketebalan lapisan Cr diatas kemudian dimasukkan kedalam

sebuah grafik yaitu sebagai berikut :

dilapisi Cr
arus4.5 A

Ketebalan (mm)

pencelupan, maka

semakin ting adz tu 25 detik didapat

spesimen dengan arus 4,5 A dan waktu pencelupan 25 detik memiliki lapisan
ketebalan paling rendah. Hal ini terjadi karena waktu yang semakin meningkat
mengakibatkan pengendapan ion di permukaan katoda semakin bertambah,

sehinggaakan berdampak terhadap ketebalan katoda.
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4.2.2 Pelapisan Ni-Cr
1. Bagian atas. Maka didapatkan nilai ketebalan : 31,00 um

2. Bagian tengah. Maka didapatkan nilai ketebalan : 31,00um

4.3 sebagai
Tabel 4.3 a-rata ketebalan spesimen sete apisan Ni-Cr dengan
variasi waktu ( 3 2 [ an arus 4,5 Ampere.
Rata-rata
Ketebalan
No Lapisan Ni-
Cr (um)
A A
£X- ,. .:‘_t 2 . .{
1 | Temesb3l00um 31
ks
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31,47

ﬁ\\"

33,21

w
O
O

X

LT

udian dimasukkan

‘N

;.\‘. T

..‘\‘

elum dilapis Ni-Cr
sesudah dilapis Ni-Cr

Gambar 4.2 Ketebalan lapisan Ni-Cr dengan variasi waktu Cr 25, 30, 35 (detik) dan

waktu Ni 30 menit pada arus 4,5 ampere.

Dari gambar 4.2 dapat dilihat bahwa semakin lama waktu pencelupan, maka

semakin tinggi pula nilai ketebalan. Pada arus 4,5 A dengan waktu 30 menit
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pencelupan Ni dan 25 detik pencelupan Cr didapat ketebalan sebesar 0,0310 um,
kemudian ketebalan meningkat menjadi 0,03147 mm pada waktu pencelupan Ni 30

menit dan 30 detik waktu pencelupan Cr dan terus meningkat menjadi 0,03321 mm

ertinggi terjadi

it dan 35 detik

Hal ini terjac a : » akibatkan pengendapan
ion di per atoda ingga rdampak terhadap

ketebalan katc

mengkalibrasi timbang .@ ( '@ an akurat dan presisi, setelah
e

dikalibrasi maka dilakukan perat spesimen seperti data yang
dicontohkan, mula-mula spesimen di letakkan pada mangkok timbangan kemudian
mencatat nilai yang ditunjukkan, setelah itu dilakukan pengukuran dengan metode
yang sama berulang-ulang untuk spesimen berikutnya. Proses electroplating

dilakukan dan setelah itu pengukuran dilakukan kembali untuk menghitung berat
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setelah pelapisan dan setelah didapatkan berat awal dan berat akhir maka kemudian
dikurangkan antara berat awal di kurang dengan berat akhir untuk mengetahui selisah

berat material , seperti pada tabel yang telah disajikan. Sebagai contoh berat awal

Tabel 4.4. Hasil uji b DES etelah pelapisan Cr dengan variasi
waktu 25,

26.12
26.1
26.08
26.06
26.04
26.02
26 26 26 ® 26 ~—sesudah dilapisi Cr
25.98 dengan arus 4.5 A
25.96
25.94

=¢—sebelum dilapisi Cr

Berat (gram)

25 30 35
Waktu (Detik)
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Gambar 4.3 Berat lapisan Cr dengan variasi waktu 25, 30, dan 35 (detik) pada arus

4,5 ampere.

Dari gambar 4.3 dapat dilihat bahwa semakin lama waktu pencelupan, maka

semakin besar nilai
berat se ,
detik, dan ter

B u&s\}
pada spes

spesimen d

Hal ini terjadi tu yang se

ion di per at a;<1n
peningkatan ber a.
terjadi penin iring
Tabel 45. H

variasi waktu Cr 25,

imen. Pada aru

e adi-0;14 gram,p Ry
in me

SIS

bah,

waktu 25 detik didapat

i0, ada waktu 30

terbesar terjadi
detik. Sedangkan
emiliki berat terkecil.
kan pengendapan
rdampak terhadap

-rata pada tiap variasi

akt n Cr.

pisan Ni-Cr dengan

an arus 4,5 Ampere.

Wakt Berat Spesimen
Spesimen PeKIﬁF(;Snin & lum dilapis | Sesudah di lapis
(detik) (men (gram) (gram)
1 25 30 45 26 26,16
2 30 30 45 26 26,34
3 35 30 45 26 26,47

Dari data tabel 4.5 berat lapisan Ni-Cr diatas kemudian dimasukkan kedalam

sebuah grafik yaitu sebagai berikut :
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Berdasarkan uraian di atas, spesimen yang memiliki berat terbesar terjadi
pada spesimen dengan arus 4,5 ampere dan waktu pencelupan Ni 30 menit dan waktu
pencelupan Cr 35 detik. Sedangkan spesimen dengan arus 4,5 A dan waktu
pencelupan nikel 30 menit dan waktu pencelupan khromnya 25 detik memiliki berat

terkecil. Hal ini terjadi karena waktu yang semakin meningkat mengakibatkan
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pengendapan ion di permukaan katoda semakin bertambah, sehingga akan berdampak

terhadap peningkatan berat katoda. Maka hasil penimbangan berat rata-rata pada tiap

variasi terjadi peningkatan seiring dengan bertambahnya waktu pencelupan Ni-Cr.

=7cmx3,3cm=23,1cm?

Axatoda = (2 X A) dm2

=2x 23,1 cm? = 0,462 dm?

. _ 4,5 amepere

el 9,74 Aldm?
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45  Laju Ketebalan

Untuk mengetahui besar laju ketebalan secara teoritis digunakan rumus

sebagai berikut :

Logam pelapis Cr

Z=3
B =51,99
p = 7,18 gram/cm®

A katoda = 46,2 cm? = 0,462 dm?
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Maka, laju ketebalan secara teoritis berdasarkan hasil penelitian sebagai berikut :

1. Perhitungan secara teoritis untuk arus 4,5 ampere dan bahan pelapis Ni di

bawah ini:
_ 160.B
T ZFA.
exo6
@)
\%%RSHAS ISL,q 7 »
2. Perhi se\fbﬁ 5 ﬂli‘be n pelapis Cr di
ba
S
er
5 c 7,18 y/ X 17
- =2 | | =
Dari hasil perhitung itulah ‘wakit san khrom relatif lebih
singkat hanya da itung a an kedalam sebuah
tabel 4.6. pEKANBRR\)
Tabel 4.6. Hub : isan Ni dan Cr
N Rapat a ketebalan (cm/menit)
0
(Aldm?) bahan pelapis khrom
1 | 9,60A/dm 0,000203 cm/menit

Dari data tabel 4.6 laju ketebalan lapisan Ni dan laju ketebalan lapisan Cr

kemudian dimasukkan kedalam sebuah grafik yaitu sebagai berikut :
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0.000204
0.000203
0.000202

0.000203

etebalan cm/menit

dan Cr mengala - bila rapat arus y an semakin naik. Laju

ketebalan bs ) i s 9 e u ketebalan adalah

G305. Setelah dilakukan pengujian terhadap setiap spesimen dapat dilihat bahwa baik
pada spesimen dengan pelapisan Cr maupun Ni-Cr tidak ada yang menunjukkan
patah pada saat pengujian. Namun demikian pengujian dihentikan pada saat lapisan

Ni-Cr mulai mengalami kerusakan, seperti pada gambar 4.6.
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a lapisan Cr sangat
pisan Ni-Cr terlihat
rusak dan cende eta pada bagi end test.

menggunakan uji
Mikroskop dimana pada spesir +. : : 3 an-pecahan lapisan pada
bagian lekukar g tela a Cr. Sedangkan untuk
lapisan Ni- : iha as retakannya dan gelupasan lapisan itu

diakibatkan karns ada la dari uji Mikroskop

Gambar 4.7 Hasil uji Mikroskop (1). Cr (2). Ni-Cr
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Untuk perbandingan waktu sendiri tidak memiliki terlalu banyak perubahan

antara pelapisan Ni-Cr dan Cr pada pengujian bend test, namun terdapat sedikit

perbedaan pada lapisan khrom dimana pada waktu pelapisan 35 detik terjadi sedikit

retakan pada bagi ke terjadi karena semakin
lama w. a end test. Data
hasil uji databel 47. 1
W MRy
Table |\}) u etik dengan arus
4.5 ampere
ding .
Elongation
No ci fo - ngth 9
) m"2) (%)
1 7.4 A 3 9.93 56.15
fs)
2 g 43042, @)MR 7002 | 56.15
d
Ni
men
3 Cr3s 670.08 56.15
detik
Cr25
4 detik 27. 9.72 660.49 56.15
5 Cr3o | 57126 |4266| 976 9.76 660.58 56.15
detik
6 ggtﬁf 27150 | 4271 | 9.3 9.83 660.69 56.15
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Dari data tabel 4.7 hasil uji bend test pada nilai beban maksimal, yield
strength, bending strenght terhadap setiap spesimen lapisan Ni-Cr dan Cr, kemudian

dimasukkan kedalam sebuah grafik yaitu sebagai berikut :

Dari gambar 4.8 .- Q ‘ an‘antara lapisan Ni-Cr dan Cr dimana
. AN 4

hasil bend test pada beban ma apisan Ni-Cr dengan waktu pencelupan
Ni 30 menit dan waktu pencelupan Cr 25 detik memiliki beban maksimal sebesar
439.1 N, untuk lapisan Ni-Cr dengan waktu pencelupan Ni 30 menit dan waktu

pencelupan Cr 30 detik memiliki beban maksimal yaitu sebesar 439.7 N, dan pada

lapisan Ni-Cr dengan waktu pencelupan Ni 30 menit dan waktu pencelupan Cr 35
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detik dengan beban maksimal sebesar 440.3 N. Sedangkan untuk lapisan Cr dengan
waktu pencelupan Cr 25 detik memiliki beban maksimal sebesar 426.4 N, untuk

lapisan Cr waktu pencelupan Cr 30 detik memiliki beban maksimal sebesar 426.6 N

elapisan Ni-Cr
memilik al lebi i diba . asil pelapisan Cr.

ding kemungkinan

Gambar 4.9 Hasil uji bending te ilai yield strength terhadap spesimen
pengujian.
Dari gambar 4.9 dapat dilihat perbedaan antara lapisan Ni-Cr dan Cr dimana
hasil bend test dari yield strength. Dimana hasil bend test pada lapisan Ni-Cr dengan

waktu pencelupan Ni 30 menit dan waktu pencelupan Cr 25 detik memiliki yield
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strength sebesar 10.43 N/mm? , untuk lapisan Ni-Cr dengan waktu pencelupan Ni 30
menit dan waktu pencelupan Cr 30 detik memiliki yield strength yaitu sebesar 10.51

N/mm?, dan pada lapisan Ni-Cr dengan waktu pencelupan Cr 30 menit dan waktu

strength yang besar yaitu pada g encelupan Ni 30 menit
dan waktu : 5 detik, se :;_' rength yang terendah yaitu pada
lapisan Cr t .
karena waktu pencelupa ‘ pengaruh terhadap

yield strengt

&
g
f‘o =@=Ni-Cr
g == Cr
664
8
K 663
O0— —— —
660
25 30 35
Waktu (detik)
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Gambar 4.10 Hasil uji bending test pada nilai bending strength terhadap spesimen
pengujian.

Dari gambar 4.10 dapat dilihat perbedaan antara lapisan Ni-Cr dan Cr dimana
hasil bend test dari bending strength. Dimana hasil bend.test pada lapisan Ni-Cr
dengan waktu pencelupan Ni 30 menit dan waktu pencelupan Cr 25 detik memiliki
bending strength sebesar 669987 INfmifh?, suntuk lapisan Ni-Cr dengan waktu
pencelupan Ni 30 menit dan waktu pencelupan Cr 30 detik memiliki bending strength
yaitu sebesar 670,02 N/mm?, dan pada lapisan Ni-Cr dengan waktu pencelupan Ni 30
menit dan waktu pencelupan Cr 35 detik dengan bending strength sebesar 670,08
N/mm?. Sedangkan untuk lapisan Cr dengan waktu pencelupan Cr 25 detik memiliki
bending strength sebesar 660,49 N/mm?, untuk lapisan Cr waktu pencelupan Cr 30
detik memiliki bending strength sebesar 660,58 N/mm? dan untuk lapisan Cr waktu
pencelupan Cr 85 detik memiliki bending strength sebesar 660,69 N/mm?. Dari data
pengujian bend test didapat nilai bending strength yang paling besar yaitu pada Ni-Cr
dengan waktu pencelupan Ni 30 menit dan waktu pencelupan Cr 35 detik, sedangkan
bending strength yang terendah yaitu pada lapisan Cr.tanpa lapisan Ni dengan waktu
pencelupan Cr 25 detik. Hal'ini disebabkan karena waktu pencelupan pada ketebalan
lapisan spesimen berpengaruh terhadap bending strength pada pengujian bend test.

Dari hasil pengujian bending diatas baik untuk pelapisan Ni-Cr maupun
pelapisan Cr, waktu pelapisan tidak banyak berpengaruh pada yield srenght maupun

bending strenght karna waktu hanya berbeda 5 detik setiap specimen.
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BAB V

PENUTUP

51  Kesimpulan

pencelupan Ni 30

S bl

AtNAEREN

erat lapisan adalah

& Nt
Ee]
QD
=)
O
=
N
a1
o
s
2
<
2,
g

o~
—

sebesar 0,0

3. Laju ketebalan 1 da da laju ketebalan lapisan Ni-Cr

Qe
yaitu, bahan pelapis Ni pa \ adalah 0,000199 cm/menit, sedangkan
pada laju ketebalan bahan pelapis Cr pada arus 4,5 A adalah 0,000203
cm/menit. Hal ini di sebabkan karena adanya pengaruh berat atom dan massa

jenis pada bahan pelapis yang berbeda.
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5.2

4. Pengujian adhesivitas pada elektroplating menyimpulkan bahwa tidak ada
hasil yang lebih baik itu dikarenakan perbandingan waktu sendiri tidak

memiliki banyak perubahan antara pelapisan Ni-Cr dan Cr pada pengujian

. dengan banyak
. ‘s r akselerasi laju
) ktur mikro untuk

kan.

70



N ueeyesndidg

iy disay yejepe il udwnyo(]

ISJIAIU

nery we[sy sej

. Hartono,

. Purwanto, syamsul

DAFTAR PUSTAKA

pelapisan logam

ah, Yogyakarta.

s, procces and

51, Sumatera Utara.
Teknologi industri elektroplating.

universitas diponegoro, Semarang.

. Raharjo samsudi, 2008. Pemilihan jenis larutan elektrolit sebagai media

pelapis krom keras pada baja karbon rendah. Traksi VVol.8.

. Valdsas Kvedaras, Jonas Vilys and Vytantas ciuplys, 2006. Fatigue

strength of chromium-plated steel, Vol 12 No. 1 h 1320-1329.



nery wejsy sejsIAm ueeyeisndiog

DI disay yepepe fur udwnyo(

. Warak, 2002. Pengaruh lama waktu pengekruman terhadap ketebalan dan

kekerasan permukaan logam yang dilapis krom, Master thesis ITB,

Bandung.

Nikel Pada Tembaga

\“ .‘?a sin Cakram



