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RINGKASAN 

Korosi merupakan sebuah masalah yang sangat besar dalam dunia industri 

yang ada di wilayah Indonesia. Pada dasarnya wilayah Indonesia sebagian 

besar berupa perairan. Dalam dunia indutri banyak sekali struktur atau 

kontruksi yeng terbuat dari logam terutama besi baja. Konstruksi tersebut 

selalu berhubungan dengan air sehingga terjadi serangan korosi terhadap 

struktur-struktur tersebut, yang dapat menimbulkan kerugian yang besar baik 

dari segi teknis maupun ekonomis. Baja SS400 sering digunakan pada lambung 

kapal yang sering beroperasi diperairan air laut perlu dilakukan pelapisan agar 

tidak mudah terkorosi akibat lingkungan air laut. Berbagai metode pencegahan 

korosi di lingkungan perairan terus dikembangkan. Salah satunya adalah 

pemakaian anoda tumbal yang bekerja berdasarkan prinsip proteksi katodik. 

Pemakaian anoda tumbal mempunyai kelebihan diantaranya lebih sederhana, 

stabil dan biaya perawatan yang lebih rendah. Jenis anoda tumbal yang sesuai 

di lingkungan air adalah anoda tumbal krom dan nikel yang didasarkan atas 

pertimbangan kinerja kedua jenis anoda tumbal tersebut. Berbagai metode 

pencegahan korosi di lingkungan perairan terus dikembangkan. Salah satunya 

adalah pemakaian anoda tumbal yang bekerja berdasarkan prinsip proteksi 

katodik. Pemakaian anoda tumbal mempunyai kelebihan diantaranya lebih 

sederhana, stabil dan biaya perawatan yang lebih rendah. Jenis anoda tumbal 

yang sesuai di lingkungan air adalah anoda tumbal krom dan nikel yang 

didasarkan atas pertimbangan kinerja kedua jenis anoda tumbal tersebut. 
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Anoda tumbal dengan metode elektroplating secara teknik efektif dengan 

metode yang lainnya dikarenakan dengan mengguanakan metode 

elektroplating ini untuk meminimalisis adanya oksida yang terjebak dalam 

proses pelapisan dilaksanakan, lebih sederhana dan juga ekonomis, serta 

mampu menahan lajunya korosi. Salah satu logam yang tahan terhadap air laut 

adalah Nikel. Pada penelitian ini melakukan pengujian kekerasan pada baja 

yang telah dipalisi nikel menggunakan metode elektroplating dan baja yang 

tanpa dilapisi untuk mengetahui nilai kekeran baja sebelm dan sesudah dilapisi, 

peapisan baja selama 10 menit, 15 menit, dan juga 20 menit. Setelah 

melakukan pengujian kekrasan penelitian ini juga melakukan analisa laju 

korosi dan umur patah terhadap spesimen dengan melakukan beberapa tahap 

pengujian diantaranya berupa pengujian komposisi kimia, , ketebalan lapisan 

spesimen, laju korosi, dilakukan pengujian umur patah dengan derajat fatique 

sebesar 1°, dan diperjelas dengan pengamatan struktur mikro. Pada pengujian 

ini spesimen baja dengan jenis SS400 di bentuk dengan dimensi 50 mm x 30 

mm yang digunakan untuk pengujian korosi dan spesimen dibentuk untuk 

pengujian umur patah dengan standard JIS Z 2273 sebanyak 4 spesimen. 

Setelah dilakukan pelapisan spesimen di uji ketebalan dari lapisan baja yang 

telah dilapisi. Setelah mengetahui nilai ketebalan lapisan maka dilakukan 

pengujian korosi selama 10 hari dengan metode immersion total, spesimen 

dilakukan penimbangan berat sebelum dan sesudah dilakukan perendama 

kedalam air laut lalu mendapatkan nilai selisih berat yang telah kerkorosi. 

Kemudian ada spesimen yang dilakukan uji struktur mikro disetiap variasi. 

Untuk Pengujian umur patah dilakukan dengan menggunakan 1°. Dalam 

pengujian umur patah spesimen dilakukan pengkorosian selagi dalam 

pengujian umur patah dengan cara spesimen di bungkus yang berisikan media 

korosif air laut, hasil pengujian yang terbaik dilakukan pelapisan paling lama. 

 

Kata kunci : SS400, Nikel, Elektroplating, Immersion Total, Laju Korosi, 

Fatique Corrosion 1°, Struktur Mikro. 
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SUMMARY 

Corrosion is a very big problem in the industrial world in Indonesia. Basically, 

most of Indonesia's territory is in the form of water. In the industrial world, 

many structures or structures are made of metal, especially steel. The 

construction is always in contact with the air so that corrosion attacks occur on 

these structures, which can cause huge losses both from a technical and 

economic point of view. SS400 steel is often used in ship hulls that often 

operate in sea water, it is necessary to have a coating so that it is not easily 

corroded due to the sea water environment. Various methods of preventing 

corrosion in the aquatic environment continue to be developed. One of them is 

the use of a sacrificial anode which works on the principle of cathodic 

protection. The use of sacrificial anodes has the advantages of being simpler, 

more stable and lower maintenance. The types of sacrificial anodes that are 

suitable in the aquatic environment are chrome and nickel sacrificial anodes 

based on consideration of the performance of the two types of sacrificial 

anodes. The sacrificial anode with the electroplating method is technically 

effective with other methods because using this electroplating method to 

minimize the presence of oxides trapped in the coating process is carried out, it 

is simpler and also economical, and is able to withstand the corrosion rate. One 

of the metals that is resistant to sea water is Nickel. In this study, the hardness 

test was carried out on nickel coated steel using the electroplating method and 

uncoated steel to determine the hardness value of steel before and after being 

coated, steel coating for 10 minutes, 15 minutes, and also 20 minutes. After 
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testing the hardness, this research also analyzes the corrosion rate and fracture 

life of the specimen by carrying out several stages of testing including testing 

the chemical composition, thickness of the specimen layer, corrosion rate, 

testing the fracture life with a fatigue degree of 1°, and clarified by 

observation. micro structure. In this test, steel specimens with the type SS400 

are shaped with dimensions of 50 mm x 30 mm which are used for corrosion 

testing and 4 specimens are formed for fracture life testing with the JIS Z 2273 

standard. After coating the specimen, the thickness of the coated steel layer is 

tested. After knowing the value of the thickness of the layer, corrosion testing 

was carried out for 10 days with the total immersion method, the specimens 

were weighed before and after immersion into sea water and then obtained the 

value of the difference in weight that had been corroded. Then there are 

specimens that are tested for microstructure in each variation. The fracture life 

test is carried out using 1°. In testing the fracture age of the specimen, 

corrosion is carried out while in the fracture age test by means of the specimen 

in a package containing the corrosive medium of seawater, the best test result is 

the longest coating. 

 

Keywords: SS400, Nickel, Electroplating, Total Immersion, Corrosion 

Rate, Fatique Corrosion 1°, Micro Structure. 
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BAB 1 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

Korosi merupakan salah satu permasalahan penting yang harus dihadapi 

oleh berbagai macam sektor industri di Indonesia. Wilayah Indonesia sebagian 

besar berupa perairan dan memiliki banyak sekali struktur atau konstruksi dari 

bahan logam, terutama besi baja. Konstruksi tersebut selalu berhubungan 

dengan air sehingga terjadi serangan korosi terhadap struktur-struktur tersebut, 

yang dapat menimbulkan kerugian yang besar baik dari segi teknis maupun 

ekonomis. Baja adalah salah satu bahan yang sangat rentan terpapar korosi 

sehinnga perlu dilakukan pelapisan agar tidak mudah terkorosi akibat 

lingkungan air laut. 

Berbagai metode pencegahan korosi di lingkungan perairan terus 

dikembangkan. Salah satunya adalah melakukan proses pelapisan atau anoda 

tumbal yang bekerja berdasarkan prinsip proteksi katodik. Pelapisan logam 

mempunyai kelebihan diantaranya lebih sederhana, stabil dan biaya perawatan 

yang lebih rendah. 

Pelapisan logam dengan menggunakan metode elektroplating secara 

teknik lebih efektif dibandingkan dengan metode yang lainnya dikarenakan 

dengan mengguanakan metode elektroplating ini untuk meminimalisis adanya 

oksida yang terjebak dalam proses pelapisan yang disebut dengan porositas, 

lebih sederhana dan juga ekonomis, serta mampu menahan lajunya korosi, akan 

tetapi pelapisan elektroplating ini bersifat jangka pendek. Salah satu logam 

yang tahan terhadap air laut adalah Nikel. Oleh karena itu, dalam penulisan 

pada kesempatan ini untuk mengangkat dan membuat skripsi dengan judul: 

“VARIASI WAKTU PELAPISAN ELEKTROPLATING 

MENGGUNAKAN NIKEL PADA BAJA KARBON RENDAH SS400”.  
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1.2 Rumusan Masalah 

Berdasarkan kajian dari latar belakang tersebut maka dapat dirumuskan 

masalah bahwasannya baja SS400 yang digunakan ini sangat rentan terhadap 

korosi, oleh sebab itu untuk dapat merekayasa baja yang memiliki sifat 

menahan laju korosi harus melalui proses pelapisan nikel yang berguna sebagai 

media pelapis karena lapisan nikel mampu  menahan laju korosi. Nikel sebagai 

media pelapisan untuk baja SS400 dalam lingkungan air laut perlindungan 

korosinya dipengaruhi oleh ketebalan lapisan nikel. Bagaimana hubungan 

variasi waktu proses elektroplating terhadap ketebalan dan ketahanan korosi 

pada baja SS400 dilingkungan air laut. 

1.3 Batasan Masalah 

Adapun batasan masalah dalam penelitian ini, antara lain : 

1. Spesimen yang digunakan dalam penelitian ini adalah baja SS400. 

2. Proses yang digunakan dalam pelapisan baja SS400 menggunakan 

pelapisan nikel. 

3. Waktu pelapisan selama 600 detik, 900 detik, dan 1200 detik.  

4. Proses pelapisan ini menggunakan kuat arus sebesar 300A statis dan 

tegangan yang digunakan 3,5V. 

5. Dalam proses perendaman menggunakan air laut, spesimen direndam 

kedalam air laut sampai terkorosi yang dapat dilihat secara visual. 

6. Variasi pengujian yang akan diterapkan adalah uji laju korosi yang 

dalam hal ini merupakan pengujian umur patah, pengujian ketebalan 

(thickness), pengujian kekerasan (hardness), dan pengujian pengujian 

struktur mikro. 
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1.4 Tujuan Penelitian 

Tujuan utama yang hendak akan dicapai dalam pembahasan dari penelitian ini 

adalah : 

1. Menganalisis dan mengkaji apakah penggunaan nikel yang akan 

dijadikan sebagai bahan pelapis dapat mengatasi masalah korosi pada 

baja SS400 dalam media larutan air laut. 

2. Menganalisis dan mengkaji bagaimana pengaruh dari variasi waktu 

terhadap ketebalan lapisan nikel dan laju korosi pada baja SS400 bila 

menerima beban statik dan dinamik. 

 

1.5 Manfaat Penelitian 

Adapun manfaat yang diharapkan dapat diambil dan memberikan 

manfaat dari tugas akhir ini adalah: 

1. Mempelajari dan pengaplikasian ilmu teknik mesin. 

2. Mengetahui tahapan-tahapan proses pelapisan elektroplating. 

3. Untuk menjadi referensi penelitian yang akurat. 

4. Mengetahui tahapan dari poses beberapa pengujian material. 

5. Sebagai masukan bagi industri yang bergerak dibidang pelapisan. 

6. Menjadi salah satu referensi untuk penelitian yang relefan. 

7. Sebagai masukan bagi praktisi yang bekerja dibidang pelapian nikel 

pada baja. 
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