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RINGKASAN

Baja adalah logam paduan dengan besi sebagai unsur dasar dan karbon sebagai
unsur paduan utamanya. Seiring dengan perkembangan teknologi banyak barang
yang sudah diciptakan oleh manusia yang terbuat dari logam. Karbon pada baja
mempunyai fungsi sebagai unsur pengeras, penambahan kandungan karbon pada
baja dapat meningkatkan kekerasan dan kekuatan kandungan unsur pada baja.
Fungsi utama dari pelapisan logam adalah memperbaiki penampilan misalnya
pelapisan emas, perak, kuningan, dan tembaga, bisa juga memperbaiki kehalusan
atau bentuk permukaan dan toleransi logam dasar, misalnya: pelapisan nikel, dan
krom. Selain itu juga melindungi logam dasar dari korosi baik itu melindungi
dengan logam yang lebih mulia seperti pelapisan platina, emas dan baja atau
melindungi dengan logam dasar yang kurang mulia seperti pelapisan seng pada
baja dan terakhir adalah meningkatkan ketahanan produk terhadap gesekan
(abrasi), misalnya pelapisan krom keras. Baja agar terlihat indah dan tahan korosi
dilakukan proses elektroplating. Elektroplating adalah proses pengendapan ion-
ion pada suatu logam dasar katoda (proses elektrolisa), pengendapan pada katoda
terjadi karena perpindahan ion-ion bermuatan listrik dari anoda dengan perantara
larutan elektrolit, terjadi terus menerus pada tegangan konstan sehingga terjadi
pengendapan dan menempel pada logam. Pada proses elektroplating saya
menerapkan tiga tahapan antara lain yaitu: Tahap persiapan, tahap pelapisan dan
tahap pengujian. Pada tahap persiapan ini bahan dan alat yang dilakukan antara
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lain: Spesimen baja karbon rendah ASTM A36, Larutan senyawa nikel untuk
proses awal sebelum dilakukannya pelapisan krom menggunakan larutan Ni
Sulfat, Ni Chlorid, Boric Acid, larutan senyawa krom untuk proses pelapisan
chrom decorative menggunakan chromic acid, asam sulfat sebagai katalis krom.
Spesimen baja dipotong dengan ukuran 50 mm x 40 mm x 4 mm sebanyak 9
keping, specimen dikelompokan dengan tegangan listrik 7.5 voltase, 9 voltase,
dan 12 voltase yang akan di electroplating dengan lama waktu pencelupan 10
menit, 30 menit dan 50 menit. Pada tahap pelapisan ini setelah bahan, alat,
spesimen dan larutan elektrolit sudah disiapkan, maka selanjutnya merangkai
rangkaian yang akan digunakan. Bertambahnya lapisan pada baja karbon rendah
selama proses elektroplating disebabkan oleh proses pencelupan yang bervariasi
di bak pelapisan. Pelapisan ketebalan terbaik adalah pelapisan dengan tegangan 12
voltase lama waktu pencelupan 50 menit dengan ketebalan awal nya sebelum di
nikel dan krom 4.3975 setelah dilapisi nikel dan krom tebalnya 4.4134 dengan
nilai 0.0159 mm hasil pelapisan yang baik dari data diperoleh bahwa semakin
lama waktu proses elektroplating maka semakin tebal. Pada pengujian kekasaran
lapisan nikel dan krom maka didapatkan nilai kekasaran yang lebih kecil karena
pada pengujian kekasaran yang nilainya kecil maka permukaan nya halus begitu
juga sebaliknya nilai kekasaran tinggi maka permukaan lapisan itu tidak halus
seperti variasi tegangan 12 volt 30 menit yang kekasaran lapisan nya 0.07 pm
sedangkan dengan variasi tegangan 12 volt 50 menit yang kekasaran lapisannya
0.10 um nilai kekasaran nya lebih tinggi karena proses awal saat pengamplasan
sebelum di krom tidak merata. Kemudian pada proses pengujian kekerasan
lapisan nikel dan krom lapisan yang memiliki kekerasan terbaik adalah pelapisan
dengan tegangan 9 volt dengan lama waktu pencelupan 50 menit dengan nilai
rata-rata 196 HV sedangkan pelapisan dengan tegangan 12volt 50 menit dengan
nilai rata-rata 142 nilai rata-rata kekerasannya lebih kecil.

Kata Kunci: Elektroplating, Krom, Ketebalan, kekasaran,kekerasan.



SUMMARY

ANALYSIS THE EFFECT OF VOLTAGE VARIATIONS AND TIME IN THE
ELECTROPLATING PROCESS OF STEEL ASTM A36 COATED NICKEL
AND CHROM ON THICKNESS, ROUGHNESS AND HARDNESS
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Analisis Pengaruh Variasi Tegangan dan Waktu Pada Proses Elektroplating Baja
Astm A36 Dilapis Nikel dan Krom Terhadap Ketebalan, Kekasaran dan
Kekerasan
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SUMMARY

Steel is a metal alloy with iron as a basic element and carbon as it main element.
Along with the development of technology many items that have been made by
humans are made of metal. Carbon in steel has a function as a hardening
element,adding carbon to steel is to make it look beautiful and corrosion resistant
by electroplating. The main function of metal coatings is to improve appearance
such as gold, silver, brass and copper coatings, it can also improve the smoothness
or surface shape and tolerance of base metals, for example: nickel and chrome
coating. It also protects base metals from corrosion either protecting with noble
metals such as platinum, gold and steel coatings or protecting with less noble base
metals such as zinc coating on steel and finally increasing product resistance to
friction (abrasion), for example coating hard chrome. Electroplating is the process
of deposition of ions in a cathode-based metal (electrolysis process), deposition of
the cathode occurs because of the transfer of electrically charged ions from the
anode by intermediate electrolyte solution, occurs continuosly at a constant
voltage so that precipitation occurs and attaches to the metal. In the electroplating
process | applied three steps, namely: Preparation stage, coating stage, testing
phase. In this preparation stage the materials and tools that are carried out include:
Low carbon steel specimens ASTM A36, solution of a nickel compound for the
initial process before performing decorative chromium coating using a solution
such as a Ni Sulfate, Ni Chloride, Boric Acid, the chrom compound solution for
the chrom decorative coating process uses a solution including chromic acid,
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sulfuric acid as a chrom catalyst. The steel specimens were cut to a size of 50 mm
X 40 mm x 4 mm as many 9 pieces, the specimens were grouped with 7.5
voltages, 9 voltages and 12 voltages to be electroplated with a soaking time of 10
minutes, 30 minutes and 50 minutes. At this coating stage after the materials,
tools, specimens and electrolyte solutions are ready, then the sequence of the
series will be used. Increasing the coating on low carbon steel during the
electroplating process is caused by a varying dyeing process in the coating tub.
The best thickness coating is voltage coating with immersion time of 12 volts with
50 minutes of immersion with initial thickness before nickel and chromium
4.3975 after being coated with 4.4134 nickel and chromium with a value of
0.0159 mm. Good coating results from the data show that the longer the
electroplating process, the thicker the layer. In the roughness test of the nickel and
chromium layer, a smaller roughness value is obtained because in the roughness
test the value is small, the surface is smooth and vice versa, the high roughness
value, the surface of the layer is not smooth, such as voltage variations of 12 volt
30 minutes, the layer roughness of 0.07um, while with variations 12 volt voltage
50 minutes the roughness of the layer is 0.10 pum the roughness value is higher
because the initial process when sanding before chroming is uneven. Then in the
process of testing the hardness of the nickel and chromium layer the layer that has
the best hardness is a coating with a voltage of 9 volts with a long immersion time
of 50 minutes with an average value of 196 HV while coating with a voltage of
12volt 50 minutes with an average value of 142 the average value of hardness is
smaller.

Keywords: Electroplating, chrom , Thickness, Rudeness, Hardness.
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Dengan adanya perkembangan teknologi saat ini yang semakin pesat
banyak barang yang diciptakan oleh manusia, dimana semua barang tersebut
banyak terbuat dari logam .Barang-barang dari logam ini memerlukan finishing
agar dapat terlihat lebih menarik dan tahan lama. Baja adalah salah satu jenis
logam yang paling banyak digunakan dalam keperluan industri dibidang
teknik, terdapat banyak macam dengan sifat dan karakter yang berbeda-beda
baja dipergunakan didalam bidang yang luas seperti pelapisan bagian-bagian
kendaraan misalnya swing arm, tromol, poros dan bagian-bagian mesin lainnya
(Ananta dan Sakti, 2016).

Dalam proses pelapisan logam termasuk kedalam proses pengerjaan
akhir (metal finishing). Fungsi utama dari pelapisan logam adalah memperbaiki
penampilan misalnya: pelapisan emas, perak, kuningan, dan tembaga, bisa juga
memperbaiki kehalusan atau bentuk permukaan dan toleransi logam dasar,
misalnya: pelapisan nikel, dan krom. Selain itu juga melindungi logam dasar
dari korosi baik itu melindungi dengan logam yang lebih mulia seperti
pelapisan platina, emas dan baja atau melindungi dengan logam dasar yang
kurang mulia seperti pelapisan seng pada baja dan terakhir adalah
meningkatkan ketahanan produk terhadap gesekan (abrasi), misalnya pelapisan
krom keras (Nurbanasari et.al, 2015).

Elektroplating berkembang sangat pesat dengan menjelma menjadi
industri kecil dan menengah, perlahan proses pelapisan listrik ini menjadi
kebutuhan di bidang perindustrian dan menjadi pilihan utama dari berbagai

metode pelapisan yang lain dikarenakan prosesnya mudah serta biaya yang



relatif terjangkau juga bahan-bahan yang digunakan mudah terjangkau
(Supriadi, 2010).

Elektroplating atau biasa disebut dengan lapis listrik adalah suatu
proses pengendapan logam pada permukaan suatu logam atau logam (benda
kerja), secara elektrolisa endapan yang terjadi bersifat adhesive terhadap logam
dasar. Penulis mencoba untuk menganalisis proses elektroplating dengan
variabel tegangan dan lama proses elektroplating, dimana variabel inilah yang
mampu divariasikan dengan pasti, jika dibandingkan dengan variabel yang
lainnya rapat arus dan tegangan yang diberikan pada proses elektroplating akan
sangat mempengaruhi hasil akhir dari pelapisan dan lama waktu proses
pelapisan akan sangat mempengaruhi ketebalan dari pelapisan dan permukaan
pelapisan (Saleh, 2014).

Berdasarkan latar belakang tersebut, maka pada penelitian ini penulis
akan melihat nilai dari variasi tegangan waktu ketebalan kekasaran pelapisan
dan kekerasan terhadap baja karbon rendah dengan lapisan krom yang
digunakan setelah proses elektroplating dilakukan. Dengan demikian penulis
akan mengangkat dan membuat skripsi dengan judul “ANALISIS
PENGARUH VARIASI TEGANGAN DAN WAKTU PADA PROSES
ELEKTROPLATING BAJA ASTM A36 DILAPIS NIKEL DAN KROM
TERHADAP KETEBALAN, KEKASARAN DAN KEKERASAN”.

1.2 Rumusan Masalah

Dalam penelitian ini akan dilakukan pelapisan dengan proses
elektroplating pada spesimen plat baja karbon rendah ASTM A36 dilapisi
krom. Dengan mencari hasil perbandingan nilai variasi antara tegangan dan
waktu sehingga diperoleh hasil yang baik terhadap ketebalankekasaran dan

kekerasan dari lapisan krom.
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1.3 Batasan Masalah

Dalam penelitian ini, penulis memberikan batasan masalah sebagai
berikut:

1. Bahan spesimen uji yang digunakan dalam penelitian ini adalah baja

karbon rendah ASTM A36.

2. Larutan yang digunakan dalam penelitian ini adalah nikel dan krom

(CrO3) yang merupakan bahan pelapis pada baja karbon rendah, derajat

keasaman yang digunakan 4,5 sampai dengan 5 larutan asam sulfat

(H2S0,) sebagai katalis krom.

3. Pada penelitian ini penulis menerapkan variasi tegangan selama

proses pelapisan nikel dan krom berlangsung 7,5 Voltase, 9 Voltase, 12

Voltase dan lama waktu proses elektroplating yang dipilih adalah 10,

30, dan 50 menit.

1.4  Tujuan Penelitian

1. Untuk menganalisis pengaruh proses ketebalan lapisan nikel dan
krom, kekasaran lapisan nikel dan krom dan kekerasan lapisan nikel dan krom
pada spesimen setelah proses elektroplating.

2. Untuk mendapatkan hasil perbandingan ketebalan awal serta akhir,

kekasaran permukaan serta kekerasan lapisan permukaan pada proses

lapisan krom dengan variasi tegangan, lama waktu elektroplating.
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1.5 Manfaat Penelitian

Adapun manfaat yang diharapkan dapat diambil dan memberikan

manfaat dari tugas akhir ini adalah:

1. Dari penelitian ini diharapkan dapat memberikan pengetahuan faktor
yang terjadi dihasil lapisan nikel dan krom pada proses elektroplating
dengan menggunakan material pelapis yaitu krom acid.

2. Memberikan kontribusi atau pengetahuan kepada mahasiswa teknik
mesin khususnya dan civitas akademik dalam mengetahui ketebalan
pelapisan, kekasaran lapisan dan kekerasan lapisan permukaan pada

baja karbon rendah dengan proses elektroplating.
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