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ABSTRAK

Penggunaan baja pada masa sekarang ini mengalami kemajuan yang pesat dan
umumnya baja banyak digunakan salah satunya untuk permesinan, namun baja
tidak bisa lepas dari adanya korosi yang mengakibatkan penurunan kualitas dari
baja tersebut. Cara yang dapat digunakan untuk menghambat laju korosi salah
satunya yaitu pelapisan menggunakan listrik atau electroplating. Penelitian ini
menggunakan metode eksperimen, yaitu proses electroplating dengan
menggunakan variasi tegangan 6, 8, dan 10 volt dengan waktu 1,2, dan 3 menit,
maka didapatkanlah hasil yang pertama berupa perubahan berat pada setiap
spesimen salah satunya dapat dilihat dari spesimen 1A ( 6 volt, 1 menit) dari 17,42
gr menjadi 17,47 gr terdapat perubahan berat sebesar 0,05 gr. Yang kedua yaitu
pada laju korosi, variasi tegangan dan waktu ini mengakibatkan adanya
perbedaaan pada laju korosinya, yang mana laju korosi paling tinggi dengan
persentase kerusakan sebesar 0,4% yaitu pada spesimen 1A (6 volt, 1 menit) dan
2B (8 volt, 2 menit), lalu laju korosi paling rendah dengan persentase kerusakan
0,2 % yaitu pada spesimen 3B (8 volt, 3 menit). Dengan demikian maka dapat
disimpulkan bahwa terdapat pengaruh variasi tegangan dan waktu pada penelitian
ini terhadap perubahan berat dan laju korosi.

Kata Kunci: Electroplating, korosi, Tegangan, waktu.
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ABSTRACT

The use of steel at this time is experiencing rapid progress and generally steel is
widely used, one of which is for machining, but steel cannot be separated from
corrosion which results in a decrease in the quality of the steel. One way that can
be used to inhibit the rate of corrosion is electroplating or electroplating. This
research uses an experimental method, namely the electroplating process by using
a voltage variation of 6, 8, and 10 volts with a time of 1,2, and 3 minutes, the first
result is a change in weight for each specimen, one of which can be seen from
specimen 1A (6 volts, 1 minute) from 17.42 g to 17.47 g there is a change in
weight of 0.05 g. The second is the corrosion rate, this voltage and time variation
results in differences in the corrosion rate, where the corrosion rate is the highest
with a percentage of damage of 0.4%, namely in specimens 1A (6 volts, 1 minute)
and 2B (8 volts, 1 minute). 2 minutes), then the lowest corrosion rate with a
percentage of damage of 0.2%, namely on specimen 3B (8 volts, 3 minutes).
Thus, it can be concluded that there is an effect of stress and time variations in this
study on changes in weight and corrosion rate.

Keywords: Electroplating, corrosion, voltage, time.
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BAB |
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Di era modern saat ini perkembangan dan perubahan selalu terjadi untuk
menyelesaikan suatu permasalahan yang ada disekitar salah satunya ada pada
bidang industri logam. Salah satu jenis logam yang sering digunakan dalam
industri ialah baja, baja sendiri merupakan material logam yang unsur utama
pembentuknya vyaitu Besi (fe) dan Karbon (C). Walaupun baja merupakan
material yang banyak digunakan terdapat kurangan yang dimiliki oleh baja salah
satunya yaitu korosi. Korosi pada logam dapat terjadi dikarenakan adanya reaksi
kimia logam pada lingkungan sekitarnya.

Korosi pada baja terjadi dengan sendirinya dan tidak bisa dihindari, hal
yang dapat Kita lakukan yaitu menghambat atau memperlambat terjadinya korosi.
Tindakan yang dapat dilakukan untuk menghambat terjadinya korosi salah
satunya yaitu melakukan teknik pelapisan terhadap baja tersebut. Metode ini
dilakukan dengan cara melapiskan logam dasar dengan suatu material pelindung.
Beberapa teknik pelapisan yang digunakan untuk mencegah terjadinya korosi
yaitu pelapisan dengan penyepuhan listrik (Electroplating), pencelupan panas
(Hot Dipping), pelapisan dengan cat, dan pelapisan organik.

Electroplating adalah suatu proses pelapisan logam, dengan menggunakan
bantuan arus listrik dan senyawa kimia tertentu, guna memindahkan partikel
logam pelapis ke material yang hendak dilapis. Jenis material pelapisan yang
dapat digunakan yaitu nikel, seng, galvanis, perak, emas, brass, tembaga, dan
krom. Keunggulan dari pelapisan menggunakan electroplating adalah peralatan
yang digunakan relatif murah yang dapat digunakan dalam skala industri kecil dan
hasil bahan pelapis menyatu dengan sempurna pada logam yang dilapisi sehingga

memberikan nilai tambah pada estetika logam tersebut.
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Pada prinsipnya elektroplating ini menggunakan listrik searah (DC)
dengan dua kutub yaitu positif (anoda) dan kutub negatif (katoda). Kutub tersebut
digunakan untuk mengalirkan arus listrik yang berfungsi untuk memindahkan
partikel ion pada material pelapis ke material yang akan dilapisi dengan media
larutan, media larutan yang digunakan harus sesuai dengan pelapis yang akan
digunakan contohnya jika ingin melapisi menggunakan nikel membutuhkan
larutan nikel.

Adapun cara kerja dari electroplating yaitu kutub Anoda(+) dalam proses
electroplating selain menjadi penghantar arus juga berguna sebagai bahan pelapis
untuk logam yang akan dilapisi. Katoda(-) dalam proses electroplating dapat
diasumsikan sebagai benda kerja yang akan kita lapisi. Untuk larutan elektrolit
yang digunakan biasanya memiliki kesamaan ion dengan anoda. Arus listrik yang
dialirkan akan membuat perpindahan ion, ion dari anoda dan larutan akan
bergerak kearah katoda, dan begitu sebaliknya.

Nikel (Ni) merupakan mineral tambang yang pertama kali dianggap
sebagai logam pengotor pada tembaga tetapi dengan kemajuan teknologi nikel
dapat digunakan sebagai bahan paduan besi dan krom yang akan menghasilkan
baja tahan karat yang kuat tetapi ringan. Nikel (Ni) dapat digunakan sebagai
pelapis electroplating yang memiliki beberapa keuntungan bila dibandingkan
dengan cara-cara pelapisan yang lain, yaitu lapisan lebih merata, daya rekat
lapisan lebih baik, tampak permukaan lebih baik, dan tergolong aman untuk
kesehatan.

Di bidang pendidikan vokasi khususnya dibidang teknologi rekayasa
logam bidang teknik permesinan untuk menunjang kemapuan dari peserta didik
dilakukan praktikum membuat benda kerja menggunakan mesin dan baja sebagai
material bahan praktikum. Hasil dari praktikum sering kali ditampilkan pada
pameran dikarenakan praktikum peserta didik menggunakan material baja yang
sering kali mengalami korosi membutuhkan teknik pelapis yang memiliki daya
tahan terhadap korosi yang lama dan tetap menjaga nilai estetika dari produk
tersebut. Oleh karena itu diperlukannya metode electroplating guna untuk

menyelesaikan permasalahan tersebut.
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Berdasarkan penelitian yang dilakukan sebelumnya yang dilakukan oleh
Rini Agustina (2019) melakukan suatu penelitian variasi jarak dan waktu
pelapisan besi mengunakan aluminium melalui proses electroplating didapatkan
suatu hasil bahwa semakin tinggi tegangan, konsentrasi larutan, dekatnya jarak,
serta lamanya waktu yang digunakan, maka akan semakin bagus pula hasil dari
proses electroplating pada logam tersebut dan penelitian yang dilakukan oleh
Akhmad Arif Purwoko (2016) melakukan suatu penelitian pengaruh variasi kuat
arus pada proses electroplating terhadap tebal, berat, dan struktur mikro lapisan
seng didapatkan hasil penelitian yaitu semakin tinggi kuat arus pelapis maka
semakin tebal juga lapisan yang terbentuk pada material dan semakin berat
lapisan yang dihasilkan.

Dari kedua penelitian yang telah dilakukan sebelumnya dan berdasarkan
permasalahan diatas penulis tertarik untuk melakukan penelitian dengan
menggunakan variabel jenis pelapisan material lainya yaitu Nikel (Ni) dan
melakukan perlakuan yang berbeda adapun perbedaan perlakuan tersebut terletak
pada variasi tegangan dan waktu. Hal ini dilakukan untuk memperdalam lagi di
semester 5 tentang electroplating serta menambahkan sumber literasi
pembelajaran electroplating. Berdasarkan uraian tersebut peneliti akan melakukan
penelitian dengan judul “ PENGARUH VARIASI TEGANGAN DAN
WAKTU PADA PELAPISAN BAJA MENGGUNAKAN NIKEL (Ni)
MELALUI PROSES ELECTROPLATING TERHADAP PERUBAHAN
BERAT DAN LAJU KOROSI”

1.2 Identifikasi Masalah
Berdasarkan uraian dari latar belakang di atas terdapat identifikasi masalah
yang ditemukan yaitu ;

1. Material baja sebagai media praktikum di pendidikan vokasi bidang teknik
permesinan mengalami suatu permasalahan korosi pada material tersebut
yang dapat menyebabkan kerusakan pada material khususnya pada hasil
produk pratikum yang akan diikutsertakan dalam pameran.
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2. Metode electroplating memiliki beberapa jenis pelapis yang dapat
digunakan dalam proses pelapisannya yang meliputi emas, perak, nikel,
tembaga, seng, dan krom. Masih belum banyak literasi yang membahas

nikel sebagai bahan pelapis electroplating.

1.3 Rumusan Masalah

Berdasarkan latar belakang diatas, maka penulis dapat merumuskan
masalah yaitu “Apakah terdapat pengaruh tegangan dan waktu pada pelapisan
baja menggunakan nikel (Ni) melalui proses electroplating terhadap perubahan

berat dan laju korosi ?”

1.4 Batasan Masalah.
Batasan masalah penelitian ini yaitu:
1. Bahan yang dilapisi yaitu Pelat strip
2. Elektrolit yang digunakan yaitu larutan nikel
3. Variasi waktu pelapisan yang digunakan adalah 1 menit, 2 menit, 3 menit
4. Variasi tegangan yang digunakan adalah 6 volt, 8 volt, 10 volt

5. Larutan korosif yang digunakan yaitu larutan garam

1.5 Tujuan Penelitian.

Adapun tujuan dari penelitian ini yaitu:

Untuk mengetahui pengaruh tegangan dan waktu pada pelapisan baja
menggunakan nikel (Ni) melalu proses electroplating terhadap perubahan berat

dan laju korosi ?

1.6 Manfaat Penelitian.

Penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat sebagai berikut::

1. Secara praktis hasil data pengukuran berat dan laju korosi dapat sebagai acuan
untuk menentukan tegangan dan waktu yang diperlukan selama proses

electroplating menggunakan pelapis nikel.
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2. Secara teoritis hasil data penelitian dapat digunakan untuk menambahkan
literasi dalam pengembangan ilmu pada bidang pelajaran teknik pelapisan yang

mana penggunaan nikel sebagai bahan pelapis electroplating.



DAFTAR PUSTAKA

Agustina, R. (2019). Variasi Jarak Dan Waktu Pelapisan Baja Menggunakan
Auminium Melalui Proses Electroplating. Skripsi. Inderalaya: FKIP Unsri.

Emzir. (2008). Metodologi Penelitian Pendidikan Kuantitatif dan Kualitatif.
Depok: Rajagrafindo Persada.

Gapsari, F. (2017). Pengantar Korosi. Malang: UB Press.

Hadi, S. (2018). Teknologi Bahan Lanjut. Yogyakarta: Penerbit Andi.

Husnia, N. P., Prasojo, B., & Mahardhika, P. (2020). Pengaruh Waktu Dan

Tegangan Elektroplating Nikel Terhadap Ketahanan Korosi pada Material
A53 Grade B. In Proceedings Conference on Piping Engineering and its
Application. 5(1): 183-188.

Lutfi. (2007). IPA Kimia SMP Jilid 1. Jakarta: Penerbit Erlangga.

Niam A.M.Y., Purwanto, H., Respati, S.M.B. (2017). Pengaruh Waktu Pelapisan
Elektro Nikel-khrom Dekoratif Terhadap Ketebalan, Kekerasan Dan
Kekasaran Lapisan. Momentum. 13(1): 7-10.

Purwoko, A. A. (2016). Pengaruh Variasi Kuat Arus Pada Proses Elektroplating
Terhadap Tebal, Berat Dan Struktur Mikro Lapisan Seng. Skripsi.
Semarang: FT UNNES.

Pramono, J & Suranto. (2017). Teknologi Mekanik. Yogyakarta: Penerbit Andi.

Sari, N. H. (2018). Material teknik. Yogyakarta: Penerbit Deepublish.

Sofyan, B. T. (2016). Pengantar Material Teknik. Jakarta : Salemba Teknika.

Sugiyono. (2018). Metode Penelitian (Pendekatan Kuantitatif, Kualitaitf, dan
R&D). Bandung: Alfabeta.

Sugiyarta, S., Bayusuno, A. P., & Nugroho, S. (2012). Pengaruh Konsentrasi
Larutan dan Kuat Arus Terhadap Katebalan Pada Proses Pelapisan Nikel
Untuk Baja Karbon Rendah. Rotasi. 14(4): 23 - 27.

Sukardi. (2013). Metodologi Penelitian Pendidikan; Kompetensi dan Praktiknya.
Jakarta: Bumi aksara.

Syaharuddin, R. (2014). Teknologi Pengolahan Logam. Yogyakarta: BUDI
UTAMA.



Utomo, P. (2007). Fisika Interaktif. Jakarta: Azka Press.

Wibawa, L.A.N. (2013). Pengaruh Variasi dan Waktu Pelapisan pada Proses
Elektroplating Baja Karbon Rendah dengan Pelapis Seng terhadap
Ketebalan dan Laju Deposit. Skripsi. Surakrta: Universitas Sebelas Maret.

Yerikho., Raharjo, W.P., Kusharjanta, B. (2013). Optimalisasi Variasi Tegangan
dan Waktu Terhadap Ketebalan dan Adhevisitas Lapisan Pada Plat Baja
Karbon Rendah dengan Proses Elektroplating Menggunakan Pelapisan
Seng. Mekanika. 11(2): 62 - 68.



