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Abstrak

Penelitian ini dilakukan bermula adanya kasus di sebuah UKM di Ngingas Sidoarjo, pada hasil pelapisan
terdapat keretakan dan kurang merata. Oleh sebab itu Peneliti melakukan penelitian untuk mengetahui
pengaruh temperatur, waktu pelapisan nikel dan krom dekoratif terhadap hasil ketebalan dan ketangguhan
lapisan permukaan baja ASTM A36. Hasil penelitian ini diharapkan bermanfaat bagi UKM yang bergerak
pada bidang pelapisan, serta dapat menambah referensi ilmu di dunia pendidikan. Elektroplating merupakan
suatu proses elektrolisis, dimana terjadi pengendapan logam pada permukaan logam yang akan dilapisi.
Logam yang dilapisi adalah ASTM A36 yang merupakan bahan untuk pembuatan stang motor. Pelapisan
ini menggunakan larutan nikel sebagai dasar lapisan, dilanjutkan dengan pelapisan krom dekoratif untuk
menambah nilai dekoratifnya. Spesimen pada penelitian ini berukuran 55x10x10 (mm) dan 55x30 (mm).
Pelapisan nikel memiliki variasi waktu lama pencelupan 18, 20, 22 (menit) dan variasi temperatur larutan
55, 57 (°C). Pelapisan Krom menggunakan waktu pencelupan 2 menit dan variasi temperatur 55, 57 (°C).
Hasil Elektroplating ini diuji ketebalan lapisan yang dihasilkan dan seberapa ketangguhan lapisan untuk
melindungi material dari faktor lingkungan. Hasil penelitian menunjukan semakin besar nilai waktu lama
pencelupan dan temperatur, maka semakin besar pulal ketebalan dan nilai impak yang dibutuhkan untuk
merusak baja ASTM A36. Pada waktu 18 menit dengan temperatur 55°C pada kedua larutan, nilai
ketebalannya adalah 20,50 um dan nilai impaknya 338,64 J. Sedangkan, pada waktu 22 menit dengan
temperatur 57°C pada kedua larutan, nilai ketebalannya adalah 40,90 um, dan nilai impaknya 499,84 J.
Kata Kunci : Elektroplating, ASTM A36, waktu, temperatur, nikel, krom.

Abstract

Therefore, researchers conducted a study to determine the effect of temperature, time of nickel and chrome
decorative coatings on the results of the thickness and toughness of the ASTM A36 steel surface. The results
of this study are expected to be useful for UKM ngingas in the field of coating and can add references to
knowledge in the world of education. Electroplating is an electrolysis process, where metal deposition
occurs on the surface of the metal to be coated. The coated metal is ASTM A36 which is a material for
making motorcycle handlebar. This coating uses a nickel solution as the base layer, followed by decorative
chrome coating to add decorative value. Specimens in this study were 55x10x10 (mm) and 55x30 (mm).
Nickel plating has a variation of the time immersion of 18, 20, 22 (minutes) and variations in the temperature
of the solution 55, 57 (° C). Chrome plating uses a 2 minute immersion time and a temperature variation of
55, 57 (° C). The results of this electroplating will be tested on how thick the resulting layer and how tough
the layer is to protect the material from environmental factors. The results of this study that the greater the
value of the time immersion and temperature, the greater the thickness and impact value needed to damage
ASTM A36 steel. At 18 minutes with a temperature of 55 °C in both solutions, the thickness value was
20.50 um and the impact value was 338.64 J. Whereas, at 22 minutes at 57 °C in both solutions, the thickness
value was 40.90 um, and the impact value is 499.84 J.

Keywords : electroplating, ASTM A36, time, temperature, nickel, chrome.
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PENDAHULUAN

Perkembangan ilmu pengetahuan serta teknologi pada
sektor industri pelapisan logam telah mengalami
kemajuan yang sangat pesat mulai dari jenis pelapisan,
bahan pelapis, hingga hasil lapisan. Semua ini bisa
terjadi karena tersedianya material logam yang
mempunyai kualitas yang baik untuk menjadi bahan
dasar dari komponen pelapisan logam. Karena
kebutuhan sektor industri pelapisan logam yang
semakin bervariasi dan berkembang tidak hanya
membutuhkan ketahanan terhadap korosi namun juga
kekuatan dari material dan keindahan serta memiliki
nilai ekonomis yang tinggi hal ini yang di butuhkan
oleh industri kecil seperti UKM pelapisan logam.

Kebutuhan akan komponen berbahan dasar
logam ini banyak sekali dalam bidang industri, bidang
otomotif, konstruksi bangunan serta bidang-bidang
lain, Misalnya pada bidang otomotif, Pada skala UKM
(usaha kecil dan menengah) di Ngingas, Waru,
Sidoarjo, dengan salah satu produknya adalah Stang
atau steer. Stang adalah salah satu komponen yang
sangat penting pada kendaraan bermotor. Stang
berfungsi untuk mengatur arah laju dari sebuah
kendaraan serta berguna untuk tempat melekatnya gas,
rem, dll. Khande, dkk,(2018) Pada Jurnalnnya
menggunakan baja karbon rendah tipe ASTM A36
sebagai bahan baku stang motor. Baja ASTM A36
merupakan baja dengan kandungan karbonnya kurang
dari 0,3%, atau bisa disebut baja karbon rendah. Baja
ASTM A36 memiliki komposisi 0,26% Karbon (C),
0,4-0,9% Mangan (Mn), 0,4% Silikon (Si), 0.04%
Phospor (P), dan 0,05% Sulfur(S).

Stang sepeda motor letaknya berada dibagian
atas, sehingga sering terkena panas, hujan, dan benturan
dari luar. Maka, perlu adanya sebuah perlindungan agar
stang dapat awet dan tahan lama. Pelapisan logam
adalah salah satu jenis perlindungan logam dari kondisi
lingkungan maupun benturan. Untuk melindungi stang
dari faktor lingkungan dan benturan lapian logam harus
memiliki ketebalan yang pas dan memliki ketangguhan
dari benturan.

Salah satu jenis proses pelapisan logam adalah
elektroplating. Elektroplating yang digunakan pada
stang motor adalah elektroplating nikel dan kemudian
dilapisi dengan pelapis krom dekoratif. Penggunaan
nikel sebagai pelapis karena nikel mempunyai sifat
kuat, ulet, dan dapat mencegah korosi. Sedangkan
pelapisan krom dipilih karena sifat krom yang tahan
akan korosi dan memiliki nilai dekoratif. Pelapisan
nikel dan krom dekoratif ini diharapkan akan memiliki
sifat kuat, ulet, tahan korosi, dan memiliki nilai
dekoratif yang tinggi. Untuk mendapatkan hasil
pelapisan elektroplating yang dapat melindungi perlu

memperhatikan variabel-variabel yang mempengaruhi
hasil elektroplating tersebut. Variabel yang perlu
diperhatikan  diantaranya adalah lama  waktu
pencelupan dan temperatur larutan.

Penelitian elektroplating nikel - krom dekoratif
mengenai variabel lama waktu pencelupan dan
temperatur sudah beberapa kali dilakukan, diantaranya
dilakukan oleh Suarsana (2008) dengan menggunakan
temperatur pelapisan nikel 60°C untuk pelapisan krom
dekoratif 50 °C dan waktu pelapisan 5 menit (14,1um)
hingga pada waktu pelapisan nikel 25 menit (55,7um)
menunjukan bahwa semakin lama waktu maka semakin
tebal pula hasil lapisan. Namun, pada waktu pelapisan
25 menit terjadi penurunan kecerahan lapisan.

Percobaan elektroplating nikel-krom dekoratif
yang dilakukan Sudarmono,dkk. (2013) dengan variasi
temperatur (°C) 40; 45; 50; 55; 60. Semakin tinggi
temperatur maka nilai ketebalan akan meningkat.
Namun pada suhu 60°C ketebalan mengalami
penurunan. Hal ini dikarenakan adanya kejenuhan ion
untuk menempel pada spesimen yang timbul pada suhu
tertentu, temperatur yang cocok untuk elektroplating
adalah 55°C.

Hasil penelitian Deviana (2014) membuktikan
adanya pengaruh variasi waktu pencelupan dan
temperatur  terhadap nilai  ketebalan.  Hasil
elektroplating nikel dengan variasi waktu (menit) 15;
30; 45. Dan variasi temperatur(°C) 30; 40; 45. Hasil
ketebalan tertinggi sebesar 30,6 pm terjadi pada
temperatur 50 °C dan dalam waktu 45 menit,
sedangkan hasil terendah sebesar 20,8 um terjadi pada
temperatur 30°C dalam waktu pencelupan 15 menit.

Berdasarkan penelitian elektroplating nikel,
Kaban,dkk. (2010) dengan melakukan variasi
temperatur(°C) 30; 35; 45; 50; 55 dan waktu (menit) 8;
10; 13; 15. Pada suhu 55°C dengan waktu 15 menit
membuktikan bahwa semakin tinggi temperatur dan
lamanya waktu, maka semakin besar energi impak
yang dibutuhkan untuk merusak material uji .

Soekarjo, dkk. (2018) melakukan proses
elektroplating nikel-krom dekoratif dengan variasi
waktu pencelupan 10, 15, 20 (menit). Ukuran
spesimen bajanya 40 mm x 25 mm. penelitian tersebut
menghasilkan,semakin lama waktu maka semakin
tebal pula nilai ketebalan.

Berdasarkan permasalahan dan beberapa hasil
penelitian yang mendukung, maka penelitian ini
difokuskan pada pengaruh waktu pelapisan dan
temperatur pada proses elektroplating yang bertujuan
untuk mengetahui nilai ketebalan dan pengaruh
pelapisan untuk melindungi material dari beban kejut.
Sehingga produk di UKM tersebut, memiliki hasil
pelapisan yang tebal, rata dan lapisannya dapat
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melindungi material dari gesekan dan faktor
kerusakan yang diakibatkan dari luar.

Rumusan Masalah

Rumusan masalah pada penelitian ini adalah:

e Bagaimanakah pengaruh waktu pencelupan dan
temperatur, pelapisan nikel-krom  dekoratif
terhadap hasil lapisan permukaan baja ASTM
A36 ditinjau dari ketebalan?

e Bagaimanakah pengaruh waktu pencelupan dan
temperatur, pelapisan  nikel-krom dekoratif
terhadap hasil lapisan permukaan baja ASTM
A36 ditinjau dari ketangguhan?

Tujuan Penelitian
Tujuan penelitian ini adalah untuk mengetahui:

e Mengetahui pengaruh waktu pelapisan dan
temperatur  pelapisan - nikel-krom  dekoratif
terhadap hasil ketebalan lapisan permukaan baja
ASTM A36.

e Mengetahui pengaruh waktu pelapisan dan
temperatur  pelapisan  nikel-krom  dekoratif
terhadap ketangguhan lapisan permukaan baja
ASTM A36.

METODE

Jenis Penelitian

Jenis penelitian yang digunakan adalah kuantitatif dan

metode yang digunakan adalah eksperimen yang

bertujuan untuk mengetahui pengaruh nilai ketebalan

dan ketangguhan material baja ASTM A36 dengan

menggunakan :

e Metode pengujian ketebalan dengan coating
thickness metode.

e Pengujian ketangguhan dengan impak metode
charpy.

Tempat dan Waktu Penelitian

e Tempat Penelitian-ini dilaksanakan di beberapa
tempat, vyaitu: Proses elektroplating di
Laboratorium Pelapisan logam Universitas Negeri
Surabaya sedangkan  uji  ketebalan dan
ketangguhan dilakukan di Universitas Brawijaya.

e Waktu
Waktu penelitian dilakukan pada bulan Maret —
Agustus 2019.

Objek Penelitian

Objek penelitian ini adalah hasil elektroplating nikel —
krom dekoratif pada ASTM A36 dengan variasi waktu
dan temperatur.

Variabel Penelitian

Variabel Bebas
— Variasi waktu pencelupan 18; 20; 22 (m).
— Variasi temperatur larutan nikel 55; 57 (°C).
— Variasi temperatur larutan krom dekoratif 55;
57 (°C)
e Variabel Terikat
— Variabel terikat pada penelitian ini adalah
ketebalan dan ketangguhan dari hasil
elekrtoplating nikel dan krom dekoratif pada
baja ASTM A36.
e Variabel Kontrol
— Jenis material yang digunakan adalah baja
karbon rendah ASTM A36.
— Larutan pelapisannya adalah nikel dan krom
dekoratif
— Arus 50 A dan tegangan 5V.
— Waktu pelapisan krom dekoratif 2 menit
— Alat Uji yang digunakan adalah Impak metode
charpy dan coating thcikness gauge.

Flowchart Penelitian
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Gambar 1. Flowchart penelitian

Teknik Analisis Data

Penelitian ~ ini,  menggunakan  metode
eksperimen dapat memberikan data yang valid dan
dapat dipertanggung jawabkan. Eksperimen yang
dilakukan dalam penelitian ini adalah perlakuan
temperatur proses pelapisan dan waktu pencelupan
yang kemudian diperoleh nilai impak permukaan
benda uji dan ketebalan lapisan nikel-krom dekoratif,
kemudian data tersebut dibuat grafik dan hasilnya
dibandingkan tiap variabel.
HASIL DAN PEMBAHASAN
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Hasil Uji Ketebalan
Tabel 1 Hasil uji ketebalan elektroplating 18 menit

() Kode t Uj;iikﬂfbj;ﬂ Rata i‘:;a'
NikelKrom | Spesimen | (menif) 7 ; 7 2 T 5 rata @

53655 WLTLTLL 204 {205 | 206 | 204 | 205 | 2048
) WLTLTL2 05 (204 207 | 204 | 205 | 2050 | 20,30

WLTLTL3 205 (205 [207 {205 {204 | D32

5357 WLTLT21 M6 | 207|209 | 216 | 207 | 2170
Tﬁ)l WLTLTZ2 L7 | 206 | 220 | 207 217 | 2078 | 2169

( WLTLT23 | 18 207 | 216 | 218 | 216 | 215 | 2184

55 | WLTLILE 133|238 | 243 |38 | 240 | 3%
{;3) WLTLTL2 40 | 238 | 242 | 239 | 239 | 2396 | 2393

WLTLTL3 733 |30 | 243 | B39 | 139 | B.9%

5157 WLTLT21 M2 |43 | 246 |41 | M43 | 432
T WLTLT22 M4 24,? M4 | M3 (243 | 2434 | 2436

WLT2T23 M4 |43 | M5 [ 43 | M4 |44

Berdasarkan hasil pengujian ketebalan diatas,
maka diambil 3 variabel data dari setiap variabel
temperatur nikel dan temperatur krom dekoratif
diberikan kode spesimen W untuk variasi waktu, T
pertama adalah variasi temperatur nikel, dan kemudian
T kedua adalah variasi  temperature untuk krom-
dekoratif. Hasil nilai ketebalan paling rendah terjadi
pada pelapisan variasi temperatur nikel 55°C dan
variasi temperatur krom dekoratif 55°C dengan hasil
rata-rata nilai ketebalan 20,50pum. Nilai ketebalan
paling tinggi terjadi pada pelapisan variasi
temperature nikel 57°C dan variasi temperatur krom
dekoratif 57°C dengan hasil rata-rata nilai ketebalan
24,36um.
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Spesimen 3 Rata-rata

Gambar 2. Grafik Hasil Uji Ketebalan
Elektroplating 18 Menit

Tabel 2 Hasil uji ketebalan elektroplating 20 menit

1 i

Uji Ketebal Rata-
T(0) Rode | t JTi_ﬁk(e ;ﬂ Rate- ta
itk (um rata
NikelKrom | Spesimen | (menif) 7 3 7 = 1 5 rata T
5555 WLTLTLL A3 | 275 | 273 | 273 | 2736
{1:1) WLTLTL2 |02 | 4|4 | 213 | 18| 1132
WLTLTL3 I |03 | 274|272 | 74| 732
53557 WLTLT21 283|187 | 285|286 | 287 | 2860
{1:2)' WLTLT22 287|286 | 288 | 286 | 286 | 2860 | 2863
W2TLT23 | 20 | 288 | 286|288 | 286 | 287 | 2870
53655 WLTLTLL 304302 ] 305 304 | 3013032
[
@) WLTLTL2 303302 | 306|304 | 302 | 3038 | 3034
WLTLTL3 30,0 | 304 | 305303 | 302 | 3034
5157 WLTLI21 36312 ] 318|313 | 316 | 314
;1' WLTLT22 34|33 | 319 | 314 | 34| 313 | 3149
@ WLTLTL3 33| 35 | 316 | 314 | AL | 314

Berdasarkan hasil pengujian ketebalan diatasa,
maka diambil 3 variabel data dari setiap variabel
temperatur nikel dan temperatur krom dekoratif
diberikan kode spesimen W untuk variasi waktu, T
pertama adalah variasi temperatur nikel, dan kemudian
T kedua adalah variasi temperatur untuk krom-
dekoratif. Hasil nilai ketebalan paling rendah terjadi
pada pelapisan variasi temperatur nikel 55°C dan
variasi temperatur krom dekoratif 55°C dengan hasil
rata-rata nilai ketebalan 27,32um. Nilai ketebalan
paling tinggi terjadi pada pelapisan variasi
temperature nikel 57°C dan variasi temperatur krom
dekoratif 57°C dengan hasil rata-rata nilai ketebalan
31,49um.
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Gambar 3 Grafik Hasil Uji Ketebalan
Elektroplating 20 menit

Tabel 3 Hasil uji ketebalan elektroplating 22
menit
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T(Q) Kode t U’;ff;:j;” Rata- F;::'
NikelKrom | Spesimen | (menit) 1 ; 3 I 3 1ata )
5555 WATLTLI 368 | 369 | 370|363 | 368 | 36,80
(Th) WITLTL2 363 | 369 | 370 | 371 | 367 | 36,84 | 36.80
WATLTL3 368 | 368 | 360 | 367 | 367 | 36,78

53997 WATLT2L 375 | 374|379 (373|376 3738

M) WiTLT22 A3 38| 3235|0430
WATLTZ3 | 22 | 377|373 (378|375 3763762

5755 WATLTLI 3951393307306 (3943934

@) WATLTL2 396 | 394|306 | 393 | 394 |3050 3953
WATLTL3 395|396 (307|394 | 396 | 3936

_ W3TLT21 408 | 409 | 410 | 409 | 409 | 4090

77 W3T2T22 407 ) 408 | 412 | 408 | 40,7 | 4084 | 4090

@ W3T2T23 409|408 | 412 | 410 | 409 | 409

Berdasarkan hasil pengujian ketebalan di atas,
maka diambil 3 variabel data dari setiap variabel
temperatur nikel dan temperatur krom dekoratif
diberikan kode spesimen W untuk variasi waktu, T
pertama adalah variasi temperatur nikel, dan kemudian
T kedua adalah variasi temperatur untuk krom-
dekoratif. Hasil nilai ketebalan paling rendah terjadi
pada pelapisan variasi temperatur nikel 55°C dan
variasi temperatur krom dekoratif 55°C dengan hasil
rata-rata nilai ketebalan 36,80um. Nilai ketebalan
paling tinggi terjadi pada pelapisan variasi temperatur
nikel 57°C dan variasi temperatur krom dekoratif 57°C
dengan hasil rata-rata nilai ketebalan 40,90um.
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Ketebalan apisan (pm)

55/55 55/57 57/55 57/57

Temperatur °C

=8—Spesimen 1 Spesimen 2

Spesimen 3 Rata-rata

Gambar 5 Grafik Hasil Uji Ketebalan
Elektroplating 22 menit

Gambar diatas menunjukan grafik dari hasil
waktu pencelupan 22 menit. Terlihat nilai ketebalan
meningkat seiring dengan bertambahnya temperature
larutan. Ketebalan paling tinggi terdapat pada proses
pencelupan dengan temperature nikel-krom dekoratif
57/57 (°C). Nilai ketebalan yang terendah pada proses
pencelupan nikel-krom dekoratif 55/55 (°C).

Berdasarkan gambar grafik di atas, dapat
disimpulkan bahwa semakin tinggi temperatur larutan
maka semakin tinggi pula nilai ketebalan lapisan.
Sebaliknya, semakin rendah temperatur maka nilai
ketebalan tersebut juga rendah. Hal ini dikarenakan
temperatur dapat mempercepat laju reaksi .

Pada hasil pengujian ketebalan ini terlihat
temperatur 55/57(°C) hasil ketebalannya lebih rendah
dibandingkan hasil ketebalan 57/55 (°C). Hasil
tersebut dipicu karena massa zat yang dihasilkan
tergantung dengan waktu, arus listrik, dan masa
ekivalen. Semakin tinggi faktor tersebut maka
semakin besar pula massa zat yang didapat. Pada
elektroplating nikel dan krom dekoratif terdapat
perbedaan pada waktu dan masa ekivalen, dimana
lama waktu pencelupan dan masa ekivalen dari
elektroplating nikel lebih  besar dari pada
elektroplating krom dekoratif. Sehingga dengan
temperatur nikel/krom dekoratif 57/55 (°C) ketebalan
yang dihasilkan lebih besar dibanding temperatur
nikel kromdekoratif 55/57 (°C).

Hasil Uji Impak
Tabel 4 Hasil uji impak elektroplating 18 menit

T(0) Kode | Wakiu N;j:;;“ 12::
MikelKrom Spesimen | (menit) (mm?) )
55/55 '\.EiS.Tl.Tl.l 345,92 )
(1) WiTIT12 332,04 33821
WiTLTL3 336,68
55/57 WiTIT21 366,535
(Ti ) WiTLT22 358,70 358,92
WiT1T23 18 350,53
57155 W3T2TIL1 368,82
(TST; WiT2Ti2 366,635 368,09
W3.T2TL3 368,82
5757 WiT2T21 37336
(:[.';)I W3.T2T22 371,09 371,86
W3T2Tl3 371,09

Berdasarkan hasil pengujian impak di atas, maka
diambil 3 variabel data dari setiap variabel temperatur
nikel dan temperatur krom — dekoratif diberikan kode
spesimen W untuk variasi waktu, T pertama adalah
variasi temperatur nikel, dan kemudian T kedua adalah
variasi temperatur untuk krom-dekoratif. Hasil nilai
Impak paling rendah terjadi pada pelapisan variasi
temperatur nikel 55°C dan variasi temperatur krom
dekoratif 55°C dengan hasil rata-rata nilai Impak
338.81J. Nilai impak paling tinggi terjadi pada
pelapisan variasi temperature nikel 57°C dan variasi
temperature krom dekoratif 57°C dengan hasil rata-
rata nilai Impak 371.86J.
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Gambar 6 Grafik Hasil Uji Impak Elektroplating
18 menit

Gambar di atas menunjukan grafik dari hasil
waktu pencelupan 18 menit. Terlihat nilai Impak
meningkat seiring dengan bertambahnya temperatur
larutan. Nilai impak paling tinggi terdapat pada proses
pencelupan dengan temperature nikel-krom dekoratif
57/57 (°C). Nilai impak yang terendah pada proses
pencelupan nikel-krom dekoratif 55/55 (°C).

Berdasarkan gambar grafik di atas, dapat
disimpulkan bahwa semakin tinggi temperature
larutan maka semakin tinggi pula nilai impak yang
dibutuhkan untuk merusak baja yang dilapisi nikel dan
krom-dekoratif. ~ Sebaliknya, semakin  rendah
temperatur maka semakin rendah pula nilai impak
yang dibutuhkan. Hal ini menandakan temperatur
tinggi membuat baja ASTM A36 semakin tangguh.

Tabel 5 Hasil uji impak elektroplating 20 menit

NilailUfi | Rata-
T Kode | Waktu h: ! ak]l 1“
y . ) p rata
Mikel/Erom | Spesimen | {menit)
F (/mm3) | (D)
W3 T1T11 384,63
55,55 . - .
) W3 T1T12 372,53 | 379,09
W3TLT13 380,13
W3 T1T21 393,56
55,57 . =
T2 W3T1122 383,56 | 389,03
WIT1LI23 | 20 380,13
e WITZT11 395,79
K
[ {3 ) W3 T2T12 398,00 | 395,00
W3TLT13 400,21
WIT2T21 404,62
57,57
T2y W3 T2T22 104,62 | 403,88
W3 I2123 402,42

Berdasarkan hasil pengujian Impak di atas,
maka diambil 3 variabel data dari setiap variabel
temperatur nikel dan temperatur krom -dekoratif
diberikan kode spesimen W untuk variasi waktu, T
pertama adalah variasi temperatur nikel, dan kemudian
T kedua adalah variasi temperatur untuk krom-

dekoratif. Hasil nilai impak paling rendah terjadi pada
pelapisan variasi temperatur nikel 55°C dan variasi
temperatur krom dekoratif 55°C dengan hasil rata-rata
nilai Impak 379,09J. Nilai impak paling tinggi terjadi
pada pelapisan variasi temperatur nikel 57°C dan
variasi temperatur krom dekoratif 57°C dengan hasil
rata-rata nilai Impak 403,88J.
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Gambar 7 Grafik Hasil Uji Impak Elektroplating
20 menit

Gambar di atas menunjukan grafik dari hasil
waktu pencelupan 20 menit. Terlihat nilai Impak
meningkat seiring dengan bertambahnya temperatur
larutan. Nilai impak paling tinggi terdapat pada proses
pencelupan dengan temperature nikel-krom dekoratif
57/57 (°C). Nilai impak yang terendah pada proses
pencelupan nikel-krom dekoratif 55/55 (°C).

Berdasarkan gambar grafik di atas, dapat
disimpulkan bahwa semakin tinggi temperatur larutan
maka semakin tinggi pula nilai impak yang dibutuhkan
untuk merusak baja yang dilapisi nikel dan krom-
dekoratif. Sebaliknya, semakin rendah temperatur
maka semakin rendah pula nilai impak yang
dibutuhkan. Hal ini menandakan temperatur tinggi
membuat baja ASTM A36 semakin tangguh.

Tabel 6 Hasil uji Impak elektroplating 22 menit

T(C) Eode Waldtu Nl’i’;afl Ratz-rata

Nikal'Erom Zpesimen | (memit) (T’ [}

73TLTL 426,28

jm} BTITIZ 310.86 | 420,56
3TLTLS 115,33

ATLI21 136,67

’m} RIIT22 13680 | 43674
J3T1T2 A 22 436,67

s W3.T2.TL.1 438,99

jm} RIITIZ 14534 | 44792
[3AT2T13 159,35

7 | WETT2] 163,37

('T;} WiT2.T22 469,33 499 34
J3T1T23 566,42
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Berdasarkan hasil pengujian impak di atas,
maka diambil 3 variabel data dari setiap variabel
temperatur nikel dan temperatur krom -dekoratif
diberikan kode spesimen W untuk variasi waktu, T
pertama adalah variasi temperatur nikel, dan
kemudian T kedua adalah variasi temperatur untuk
krom-dekoratif. Hasil nilai impak paling rendah
terjadi pada pelapisan variasi temperatur nikel 55°C
dan variasi temperatur krom dekoratif 55°C dengan
hasil rata-rata nilai Impak 420.56J. Nilai impak
paling tinggi terjadi pada pelapisan variasi
temperatur nikel 57°C dan variasi temperatur krom
dekoratif 57°C dengan hasil rata-rata nilai Impak
499.84J.
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Gambar 8 Grafik Hasil Uji Impak Elektroplating
22 menit

Gambar di atas menunjukan grafik dari hasil
waktu pencelupan 22 menit. Terlihat nilai impak
meningkat seiring dengan bertambahnya temperatur
larutan. Nilai impak paling tinggi terdapat pada
proses pencelupan dengan temperatur nikel-krom
dekoratif 57/57 (°C). Nilai impak yang terendah pada
proses pencelupan nikel-krom dekoratif 55/55 (°C).

Berdasarkan gambar grafik di atas, dapat
disimpulkan bahwa semakin tinggi temperatur
larutan maka semakin tinggi pula nilai impak yang
dibutuhkan untuk merusak baja yang dilapisi nikel
dan krom-dekoratif. Sebaliknya, semakin rendah
temperatur maka semakin rendah pula nilai impak
yang dibutuhkan. Hal ini dikarenakan temperatur
mempercepat laju reaksi sehingga semakin tinggi
temperatur ion ion akan lebih cepat menempel ke
permukaan baja ASTM A36 menyebabkan lapisan
yang melindungi baja ASTM A36 lebih tebal.

PENUTUP

Simpulan

Hasil penelitian ini didapatkan pengaruh waktu lama

pencelupan dan temperatur larutan  proses

elektroplating terhadap ketebalan lapisan dan
ketangguhan (Impak) baja ASTM A36, vaitu :

e Pengaruh waktu pencelupan dan temperatur
larutan dapat dilihat pada hasil pengujian
ketebalan menggunakan coating thickness. Hasil
nilai ketebalan paling tinggi terjadi pada waktu 22
menit dengan temperatur kedua larutan 57°C,
nilai ketebalannya sebesar 40,90um. Sedangkan
nilai ketebalan paling rendah terjadi pada waktu
18 menit dengan temperatur kedua larutan 55°C,
nilai ketebalannya hanya 20,50pum.Hasil dari data
pengujian ketebalan menunjukan bahwa semakin
besar waktu dan temperatur maka semakin tebal
lapisan yang melekat pada baja ASTM A36.

e Pengaruh waktu pencelupan dan temperatur
larutan dapat dilihat pada hasil pengujian
ketebalan menggunakan impak metode Charpy.
Hasil nilai Impak (ketangguhan) paling tinggi
terjadi pada waktu 22 menit dengan temperatur
kedua larutan 57°C, nilai impaknya sebesar
499,84J. Sedangkan nilai impak paling rendah
terjadi pada waktu 18 menit dengan temperatur
kedua larutan 55°C, nilai impaknya hanya
345,92). Hasil dari data pengujian impak
menunjukan bahwa semakin besar waktu dan
temperatur maka semakin tinggi energi yang
dibutuhkan untuk merusak baja ASTM A36.

Saran

Dari simpulan di atas terdapat saran yang dapat

peneliti sampaikan sebagai berikut :

e  Saran untuk UKM pelapisan elektroplating yang
melapisi stang motor dengan bahan baja ASTM
A36, arus 50A, tegangan 5V, disarankan untuk
hasil yang terbaik menggunakan variasi waktu 22
menit dan suhu larutan 57°C. Saran tersebut
berdasarkan hasil penelitian yang menunjukan
bahwa pada variasi tersebut nilai ketebalan berada
yang paling tinggi senilai 40,90um, begitu juga
nilai impak yang nilainya mencapai 499,84J.

e  Saran untuk penelitian selanjutnya

— Proses pembersihan dan pemolesan harus
sangat sempurna lagi jika menginginkan
hasil yang lebih sempurna.

— Diharapkan penelitian selanjutnya untuk
memberikan variasi arus, tegangan, dan
jarak anoda-katoda.
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— Diharapkan penelitian selanjutnya untuk
melakukan pengujian kekilapan serta laju
korosinya.
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