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ABSTRAK

Proses pembuatan serbuk logam dapat dilakukan proses deposisi 
elektrolisis. Alat bantu produksi untuk menghasilkan serbuk tembaga ini terdiri 
dari rangkaian power suplai dengan variatif nilai tegangan 5 volt, 10 volt, dan 15 
volt. Skripsi ini akan membahas pembuatan tentang serbuk tembaga dengan 

elektrolisis dengan metode elektrorefining, karena metode ini dapatproses
menghasilkan bentuk serbuk butiran halus dengan kemurnian yang tinggi, 99,97 
% ~ 99,99 % tembaga. Tahapan pengujian serbuk dengan variasi, tegangan 
elektrolit 5 volt, 10 volt, dan 15 volt, interval waktu pengendapan 15 menit, 20 
menit, dan 30 menit, jarak anoda dan katoda 30 mm, konsentrasi larutan elektrrolit 
H2SO4 dan larutan elektrrolit H2O. Hasil dari proses elektrolisis ini berupa serbuk
tembaga yang diolah dengan proses distribusi ukuran serbuk optimum 
menggunakan ukuran 212gm (mesh 70), 180pm (mesh80), 163gm (mesh90), 
150gm (mesh 100), 125gm (meshl20), 106pm (meshl40), 93 gm (meshl50), 
sampai dengan 90gm (mesh 170).

ABSTRACT

The process of metal powder deposition process deposition electrolysis. 
Produciion tools to produce copper powder consist of a power supply Circuit with 
varied value of 5 volt s, 10 volt s and 15 volt s. This thesis will discuss the malang of 
copper powder by electrolysis with elektro refming method, because this method 
canproduce fine grainpowder with highpurity, 99.97% ~ 99.99% copper. Stages 
of tesipowders with varia t i ons, voltage 5 volt electrolyte, 10 volt, and 15 volt, 15- 
minute time interval deposition, 20 minutes, and 30 minu/es, the anode and 
cathode distance 30 mm, the concentration of the sol u t ion elektrolit H2SO4 and 
solution elektrrolit H2O. The results of the electrolysis process m the form of 
copper powder mixed with the powder size distribution used the optimum size of 
212pm (70 mesh), 180p m (mesh 80), 163pm (mesh90), 150pm (mesh100), 125pm 
(mesh120), 106pm (mesh140), 93pm (mesh 150), up to 90pm (mesh 170).
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BABI

PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Serbuk tembaga merupakan salah satu bahan logam yang digunakan untuk 

membuat komponen otomotif, elektronika, dan juga sebagai bahan untuk produk 

cat. Dalam industri otomotif dan elektronika, pembuatan komponen dari serbuk 

tembaga dilakukan dengan teknologi metalurgi serbuk.

Metalurgi serbuk merupakan salah satu teknik produksi dengan menggunakan 

serbuk sebagai material awal sebelum proses pembentukan. Prinsip ini adalah 

memadatkan sebuk logam menjadi bentuk yang dinginkan dan kemudian 

memanaskannya di bawah temperatur leleh. Sehingga partikel-partikel logam

memadu karena mekanisme transportasi massa akibat difusi atom antar

permukaan partikel. Metode metalurgi serbuk memberikan kontrol yang teliti

terhadap komposisi dan penggunaan campuran yang tidak dapat difabrikasi

dengan proses lain. Sebagai ukuran ditentukan oleh cetakan dan penyelesaian

akhir (finishing touch).

Proses metalurgi serbuk adalah merupakan proses pembuatan produk dengan 

menggunakan bahan dasar dengan bentuk serbuk yang kemudian di sinter yaitu 

proses konsolidasi serbuk pada temperatur tinggi yang di dalamnya termasuk juga 

proses penekanan atau kompaksi.

Pembuatan serbuk ini menggunakan metode elektrolisis karena metode ini 

menghasilkan partikel serbuk hingga 40 p m serta dapat mencapai kemurnian 

99,99% tembaga murni. Proses pembuatan serbuk tembaga 

menggunakan elektroda lempengan tembaga sebagai anoda dan plat stainless Steel

99,97%
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sebagai katoda, keduanya ditempatkan dalam tangki yang berisi elektrolit. Katoda 

berfungsi untuk proses pengambilan serbuk dilakukan dengan mengangkat katoda 

kemudian serbuk tembaga diserut untuk dikeringkan.[2]

1.2 Tujuan Penelitian

Tujuan dari penelitian ini adalah untuk mempelajari berapa besar pengaruh 

tegangan dan waktu terhadap jumlah serbuk yang dihasilkan serta menganalisis 

berapa banyak serbuk yang tersisa pada ayakan disetiap ukuran mesh.

1.3 Batasan Masalah

Pada tugas akhir ini penulis hanya membatasi masalah yaitu:

1. Pengaruh tegangan 5 volt dalam waktu 15 menit, 20 menit, dan 30 menit

2. Pengaruh tegangan 10 volt dalam waktu 15 menit, 20 menit, dan 30 menit

3. Pengaruh tegangan 15 volt dalam waktu 15 menit, 20 menit, dan 30 menit

4. Untuk mengetahui kualitas serbuk

5. Material yang digunakan adalah tembaga

1.4 Manfaat Penelitian

1. Manfaat dari penelitian ini adalah kita dapat mengempelajari dan 

mengetahui ukuran dan kualitas serbuk tembaga dengan 

elektrolisa

2. Untuk sebagai bahan bacaan atau refrensi bagi mahasiswa atau peneliti.

metode
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3. Untuk sebagai salah satu syarat untuk melaksanakan tugas skripsi untuk 

mendapatkan gelar sarjana teknik mesin pada fakultas teknik unsri.

1.5 Sistematika Penulisan

Bab I. Pendahuluan

Pada bab ini menjelaskan tentang latar belakang, tujuan penelitian, 

pembatasan masalah, metode penelitian, dan sistematika penulisan.

Bab II. Tinjauan Pustaka

Pada bab ini menjelaskan tentang landasan teori tentang bidang 

pengolahan logam dan unsur-unsur paduan pada metalurgi serbuk dan juga 

menyajikan makalah-makalah yang berkaitan dengan penelitian ini

Bab III. Metodologi Penelitian

Pada bab ini menjelaskan tentang skema penelitian, prosedur 

penelitian, persiapan spesimen, alat yang dipakai dalam pengujian dan metode 

pengujian yang dilakukan.

Bab IV. Hasil Penelitian dan Pembahasan

Pada bab ini menjelaskan tentang data hasil pengujian serta analisa

data yang didapat.

r mi
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Bab V. Penutup

Pada bab ini menjelaskan tentang kesimpulan dan saran dari hasil

penelitian yang dilakukan.
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