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ABSTRAK
Proses akhir pengerjaan logam sekaligus pelindung logam untuk mengendalikan
korosif dengan cara eletro plating dengan cara listrik, kimia maupun dengan
meliputi proses-proses pembersihan, dari segala macam pengotor (cleaning proses)
termasuk proses-proses pada olah permukaan poleshing, buffing, dan proses
persiapan permukaan yang lainnya. Tembaga (Cu) sebagai pelapisan dasar yang
kemudian dilakukan pelapisan akhir khrom. Larutan elektrolit diantaranya Larutan
asam, Larutan sianida, Larutan fluoborat dan Larutan pyrophosphat dalam proses
electro waktu, besar arus dan besarnya tegangan yang digunakan mempengaruhi
ketebalan electro plating. Metode pengerjaan tahapan produksi proses pengerjaan
akhir dari seluruh rangkaian proses pembuatan, proses elektroplating dengan bahan
pelapis krom. Variabel yang dapat mempengaruhi proses elektro plating antara lain
tegangan arus listrik yang diberikan dan lama waktu pada saat proses dilakukan,
jumlah titik penyaluran arus konsentrasi kepekatan dan temperatur larutan terhadap
hasil pelapisan elektro plating. Pengerjaan pertama campuran pada bak nickel
plating harus tepat sehingga dalam waktu pencelupan asam kromat dan proses
electro plating untuk campuran pada bak chrome dalam waktu pencelupan banda
kerja pada bak chrome sama menempel. Hasil dalam proses hubungan antara
variabel kuat arus listrik dengan variabel waktu dengan hasil vaiabel ketebalan.
Hasil proses electro plating bahwa proses electro plating yang baik pencelupan
pada bak nickel plating dengan kurun waktu selama 10 menit dengan tegangan arus
listrik 10 volt, 40 amper, temperature 60 % C, menghasilkan kapasitas 400 watt,
secara visual menghasilkan 0,28mm Film/coating thicknes gauge.

Kata Kunci: Proses electro plating

1. PENDAHULUAN
Proses akhir pengerjaan logam sekaligus
permukaan logam lain yang lebih tahan
korosi, proses pelapisan permukaan
logam merupakan langkah pengendalian
dengan cara pelapisan dengan cara eletro
plating Meliputi proses-proses
pembersihan, dari segala macam
pengotor (cleaning proses) termasuk
proses-proses pada olah permukaan
poleshing, buffing, dan proses persiapan
permukaan yang lainnya. Untuk
mendapatkan daya lekat pelapisan logam
(adhesi) perlu diperhatikan cara olah dan
proses pembersihan permukaan,
ketidaksempurnaan proses pelapisan

pelindung logam untuk mengendalikan
korosif dapat dilakukan dengan berbagai
cara diantaranya dengan proses pelepisan
dapat menyebabkan adanya garisan-
garisan pada benda kerja dan
pengelupasan hasil pelapisan logam.
Tembaga (Cu) merupakan logam yang
banyak digunakan dengan sifat hantaran
arus dan panas yang baik, tembaga
digunakan untuk pelapisan dasar yang
dapat menutup permukaan bahan pelapis
dengan baik. Pelapisan dasar tembaga
dipelukan untuk pelapisan lanjut dengan
nikel yang kemudian dilakukan pelapisan
akhir khrom. Dalam pelapisan tembaga
digunakan bermacam- macan larutan
elektrolit diantaranya Larutan asam,
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Larutan sianida, Larutan fluoborat dan
Larutan pyrophosphat. Larutan yang
paling banyak digunakan merupakan
larutan asam dan larutan sianida. Dalam
proses electro plating faktor yang
berpengaruh berupa besar arus dan
besarnya tegangan yang digunakan, pada
proses electro plating besar arus dan
tegagangan akan mempengaruhi besar
pada waktu dan ketebalan electro plating.
Berdasarkan penelitian sebalumnya
menyatakan Electro plating merupakan
proses pelapisan logam dan non logam
yang menggunakan arus listrik searah
(directcurrent/DC) melalui
metode elektrolisis. Lapis memberikan
perlindungan logam dengan
memanfaatkan logam-logam, tembaga,
nikel, seng, krom, emas, perak,
kunimgan dan perunggu (Azhar A.
Saleh:2014).
Berdasarkan penelitian yang lainya
menyatakan elektroplating dibuat
dengan jalan mengalirkan arus listrik
melalui larutan antara logam atau
material lain yang konduktif. Dua buah
plat logam merupakan anoda dan
katoda dihubungkan pada kutub positif
dan negatif terminal sumber arus
searah (DC). Logam yang terhubung
dengan kutub positif disebut anoda dan
yang terhubung dengan kutub negatif
disebut katoda. Ketika sumber
tegangan digunakan pada elektrolit,
maka kutub positif mengeluarkan ion
bergerak dalam larutan menuju katoda
dan disebut sebagai kation. Kutub
negatif juga mengeluarkan ion,
bergerak menuju anoda dan disebut
sebagai anion. Larutannya disebut
elektrolit (Abrianto ,2008). Hubungan
antara beda potensial dalam elektrolit
dan kekuatan arus listrik yang mengalir
menurut Hukum Ohm yaitu R = ,

I.t ...(2), Q = Muatan listrik (Coulomb);
I = Kuat arus listrik (Ampere); t =
Waktu (detik). Michael Faraday pada
tahun 1833 menetapkan hubungan
antara kelistrikan dan ilmu kimia pada
semua reaksi elektrokimia. Dua
Hukum Faraday ini adalah (Sukarjo,
1985).
Larutan ion adalah jenis larutan yang
mengandung ion yang dapat bergerak
bebas sehingga mampu menghantarkan
arus listrik. (Lawrence, 2004). Fakta
dilapangan material dari titik proses
pengelasan dan penggerindaan mudah
terkena korosi sehingga perlu
penyempurnaan lebih lanjut, dimana
proses electro plating untuk
menghambat terjadi korosi, dengan
menggunakan besaran kuat arus dan
tegangan dalam proses electro plating
sehingga perlu pembahasan lebih lanjut
pada waktu pencelupan electro plating.

2. METODOLOGI PENELITIAN
Metode pengerjaan tahapan
produksi proses pengerjaan akhir
dari seluruh rangkaian proses
pembuatan, proses elektroplating
dengan bahan pelapis krom.
Variabel yang dapat mempengaruhi
proses elektro plating antara lain
tegangan arus listrik yang
diberikan dan lama waktu pada saat
proses dilakukan, jumlah titik
penyaluran arus konsentrasi kepekatan
dan temperatur larutan terhadap hasil
pelapisan elektro plating.

Bahan bahan Penelitian :
 Lempengan katoda, terbuat dari

bahan baja liat
 Lempengan anoda , terbuat dari

bahan krom
I = Kuat arus listrik  Larutan elektrolit asam kromat

(Ampere); V = Beda potensial (Volt);
R =
Tahanan listrik (ohm) Besarnya listrik
yang mengalir yang dinyatakan dengan
Coulomb adalah sama dengan arus
listrik dikalikan dengan waktu. Q =

 Aguades, HCL- 10% dan NaOh-
10%

Peralatan penunjang :
Stopwatch, termometer, Heater,
mutitester, Neraca Analitik
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Pengambilan data :
1) Pengukuran Tegangan

(Volt) yang digunakan
pada saat pelaksanaan

2) Pengukuran Besar arus
(amper) yang digunakan
pada saat pelaksanaan

3) Pengukuran lama waktu
yang digunakan pada saat
pelaksanaan

4) Pengukuran Temperatur larutan
5) Pengamatan hasil secara

visual terhadap hasil proses
elektro plating

3. HASIL PEMBAHASAN
Pengerjaan pertama campuran pada bak
nickel plating harus tepat sehingga dalam
waktu pencelupan asam kromat dan
proses electro plating untuk campuran
pada bak chrome dalam waktu
pencelupan banda kerja pada bak chrome
sama menempel. Hasil dalam proses
hubungan antara variabel kuat arus listrik
dengan variabel waktu dengan hasil
vaiabel ketebalan.

Tabel 1.1 pengujian elektro plating
Tegangan Amper Waktu Tempe Watt Hasil / Visual
(V) (I) (t) ratur (C) (w)

Nikel dan
chrome tidak

6 4 10 6 24
menempel

0 0 0
Nikel dan
chrome tidak

7 4 10 6 28
menempel

0 0 0

Nikel dan
chrome

8 4 10 6 32
tidak menemp

0 0 0

9 4
0

10 6
0

36
0

Nikel dan
chrome

Tegangan Amper Waktu Tempera Watt Hasil /
(V) (I) (t) tur (C) (w) Visual (mm)

tidak
menempel

10 4
0

1
0

6
0

40
0

0,28mm
Film/coating
thicknes
gauge

11 4
0

1
0

6
0

44
0

Chrome
mengelupas
(kriting)

12 4
0

1
0

6
0

48
0

Chrome
mengelupas
(kriting)

Tabel 1.1 pengujian elektro plating
menyatakan hasil benda kerja dalam
proses electro plating yang sudah di
pencelupan pada bak nickel plating
dengan kurun waktu selama 10
menit dengan tegangan arus listrik
10 volt, 40 amper, temperature 60 %
C, menghasilkan kapasitas 400 watt,
secara visual menghasilkan 0,28mm
Film/coating thicknes gauge.

Gambar 1. Hubungan tegangan yang
digunakan waktu proses danketebalan

lapisan

Tabel 1.1 hubungan tegangan yang
digunakan waktu proses dan ketebalan
lapisan menyatakan pengujian elektro
plating menyatakan hasil benda kerja
dalam proses electro plating dengan
tegangan yang di ubah ubah dari 6 volt
sampai dengan 12 volt diperoleh
tegangan ideal 10 volt dalam kurun
waktu 10 menit.
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Bahan larutan yang digunakan harus di
takar dengan tepat sehingga hasil
pengerjaan dapat diperoleh hasil yang
maksimal.

4. KESIMPULAN
Kesimpulan hasil proses electro plating
bahwa proses electro plating yang baik
pencelupan pada bak nickel plating
dengan kurun waktu selama 10 menit
dengan tegangan arus listrik
10 volt, 40 amper, temperature 60 % C,
menghasilkan kapasitas 400 watt,
secara visual menghasilkan 0,28mm
Film/coating thicknes gauge.

Gambar 1.1 Pemeriksaan Larutan
elektrolit asam kromat

Gambar 1.1 Pemeriksaan Larutan
elektrolit asam kromat menyatakan dalam
pengerjaan proses electro plating
campuran pada bak nickel plating harus
tepat sehingga dalam waktu pencelupan
asam kromat banda kerja selama 10 menit
menghasilkan benda kerja pada bak
nickel plating menempel, kemudian
untuk proses electro plating untuk
campuran pada bak chrome dalam waktu
pencelupan banda kerja selama 10 menit
bak chrome sama menempel
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