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Abstrak

Knalpot pada sepeda motor yang secara langsung terkena panas yang cukup tinggi akibat dari fungsinya
yang sebagai saluran pembuangan sisa pembakaran dari sepeda motor tersebut. Selain terkena panas
secara langsung dari fungsinya sebagai saluran sisa pembuangan, knalpot juga sering berkontak langsung
dengan lingkungan sekitarnya yang pada akhirnya membuat korosi mudah terjadi. Maka dari itu perlu
dilakukan suatu penanganan maupun pencegahan agar material itu bertahan dalam pemakaiannya. Pada
penelitian terdahulu bahwa pelapisan dapat memperbaiki sifat mekanik pada suatu material. Penelitian
yang akan dilakukan bertujuan untuk mengetahui pengaruh variasi lapisan tegangan dan variasi kuat arus
pelapisan terhadap uji laju korosi. Penelitian yang akan dilakukan merupakan penelitian eksperimen
kuantitatif deskriptif. Dalam penelitian ini menggunakan variabel bebas dengan variasi tegangan
pelapisan 2 volt, 3 volt, dan variasi kuat arus 3 ampere, 4 ampere, 5 ampere sedangkan variabel terikatnya
adalah uji laju korosi dan ketebalan permukaan. Tujuan dari dilakukannya penelitian ini yaitu untuk
mengetahui tingkat ketahanan korosi pada knalpot sepeda motor setelah dilakukan proses pelapisan
logam menggunakan nikel-krom dengan variasi tegangan dan kuat arus setelah itu dilakukan uji laju
korosi dan ketebalan untuk mengetahui ketahanan material terhadap korosi. Kesimpulan dari penelitian
ini adalah data perhitungan laju korosi lapisan nikel-krom dengan variasi 2 volt, 3 volt, dan 3 ampere, 4
ampere, 5 ampere pada knalpot sepeda motor berbahan baja karbon AISI 1010 didapatkan hasil laju
korosi paling lambat pada variasi tegangan 3 volt dengan kuat arus 5 ampere didapat hasil 118,904 mmpy
pada media air hujan. Sedangkan laju korosi paling cepat terjadi pada variasi tegangan 2 volt dengan kuat
arus 3 ampere didapat hasil 424,047 mmpy pada media air laut.

Kata kunci: knalpot sepeda motor, laju korosi, pelapisan logam.

Abstract

The exhaust on the motorcycle that is directly exposed to heat is high enough as a result of its function as
a drainage of combustion from the motorcycle. In addition to being exposed to heat directly from its
function as a residual dumping channel, the exhaust also often contacts directly with the surrounding
environment which ultimately makes corrosion easy to occur. Therefore it is necessary to do a handling
and prevention for the material to survive in its use. In the previous research that coatings can improve the
mechanical properties of a material. The aim of this research is to know the influence of the variation of
stress layers and the variation of the coat current to the corrosion rate. The research to be conducted is a
descriptive quantitative experimental research. In this research use independent variable with variation of
2 volt, 3 volt, and 3 ampere, 4 ampere, 5 ampere while the dependent variable is corrosion rate test and
surface thickness. The purpose of this research is to know the level of corrosion resistance in the
motorcycle exhaust after the metal coating process using nickel-chrome with variations of voltage and
current strength after it is tested the rate of corrosion and thickness to determine the material resistance to
corrosion. The conclusion of this research is calculation data of corrosion rate of nickel-chrome coating
with variation of 2 volt, 3 volt, and 3 ampere, 4 ampere, 5 ampere on motorcycle exhaust made from low
carbon steel AISI 1010 obtained result of slowest corrosion rate at variation of 3 volt with 5 ampere
current obtained results 118.904 mmpy on rainwater medium. While the fastest corrosion rate occurs in
the variation of 2 volt with 3 ampere current obtained 424.047 mmpy results on the sea water medium.
Keywords: motorcycle exhaust, corrosion rate test, metal coating.

PENDAHULUAN Dengan kemampuan berpikir serta berkembangnya ilmu
pengetahuan, maka akan selalu membuat manusia merasa
tertantang untuk terus menggali ilmu pengetahuan dan
teknologi salah satunya adalah tentang pelapisan. Fungsi
utama dari pelapisan logam adalah memperbaiki

Pada zaman sekarang ini perkembangan teknologi sangat
pesat dan manusia banyak melakukan inovasi dalam
segala bidang, salah satunya dalam bidang industri.
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penampilan (Decorative), Juga memperbaiki kehalusan
atau bentuk permukaan dan toleransi logam dasar. Selain
sifat dekoratif, keuntungan teknik pelapisan juga bisa
meningkatkan ketahanan terhadap karat.

Pada kendaraan bermotor terutama pada knalpot yang
secara langsung terkena panas yang cukup tinggi akibat
dari fungsinya yang sebagai saluran pembuangan sisa
pembakaran. Selain terkena panas secara langsung dari
fungsinya sebagai saluran sisa pembuangan, knalpot juga
sering berkontak langsung dengan lingkungan sekitarnya
yang pada akhirnya membuat korosi mudah terjadi. Hal
tersebut menyebabkan kerugian bagi penggunanya.
Knalpot telah terkorosi dapat berakibat pada konsumsi
bahan bakar yang meningkat, dapat mengakibatkan
polusi suara atau suara knalpot semakin bising, dan dapat
berakibat pada kerusakan mesin kendaraan itu sendiri.
Selain itu, tampilan knalpot yang sudah terpapar korosi
kurang menarik dimata pengguna kendaraan sepeda
motor.

Pelapisan  nikel-krom  dinilai  tepat  apabila
diaplikasikan untuk melapisi plat baja karbon rendah
AISI 1010 yang diperuntukkan sebagai bahan baku
knalpot sepeda motor. Nikel sendiri merupakan material
logam yang berwarna putih keperakan dan dapat
memberikan kekuatan dan ketangguhan pada logam baja,
memicu terbentuknya austenit yang lebih kuat dan stabil
pada suhu tinggi, memberikan ketahanan oksidasi,
karburisasi, nitridasi dan thermal fatigue (kelelahan
panas), serta meningkatkan keuletan. Dan Krom dapat
memberikan ketahanan terhadap oksidasi pada suhu
tinggi dan tahan terhadap sulfur yang bersifat korosif.
Adanya senyawa CrC dapat meningkatkan temperatur
creep dan rupture strength, serta meningkatkan nilai UTS
(Ultimate Tensile Strength) pada temperatur tinggi.

Maka dari itu dilakukannya pelapisan nikel-krom,

selain untuk mengetahui perubahan dekoratif maupun
ketahanan terhadap korosi suhu _tinggi  (High
Temperature Corrosion) antara sebelum dan sesudah
dilakukan proses pelapisan nikel-krom.
Pelapisan nikel-krom dinilai tepat apabila diaplikasikan
untuk melapisi plat baja karbon rendah AISI 1010 yang
pada umumnya diperuntukkan sebagai bahan baku
knalpot sepeda motor.

Beberapa penelitian terkait mengenai pelapisan antara
lain dilakukan oleh Nur Hadi (2017). Meneliti tentang
pengaruh variasi tegangan dan-arus pada proses pelapisan
nikel terhadap ' kekuatan ' bending = baja . st-41.
Menyimpulkan bahwa pengaruh pemakaian arus yang
terlalu besar menyebabkan partikel-partikel ion nikel
yang akan menempel pada spesimen terjadi lebih banyak,
ini akan mengakibatkan deposit yang terbentuk tidak
sempurna, Sedangkan pemakaian tegangan yang semakin
tinggi maka pelepasan ion pada anoda semakin cepat,
serta pengendapan ion nikel pada spesimen pun lebih
cepat, ini terjadi karena kenaikan tegangan mempercepat
proses pelepasan ion nikel pada anoda dan pengendapan
ion nikel pada katoda.

Agus Susanto (2016). Menganalisa kepadatan pada
proses pelapisan nikel krom dengan variasi kuat arus dan
lama pencelupan baja st 42. Arus listrik untuk
elektroplating nikel yang optimal yaitu kuat arus 5

Ampere dengan nilai kepadatan tertinggi 2,62 gr/cm® dan
waktu yang optimal untuk pelapisan elektroplating nikel
yaitu waktu 17 menit dengan nilai kepadatan 2,62
gr/cm3.

Edi Sutrisno (2012). Menganalisa laju korosi lapisan
krom pada knalpot berbahan baja karbon AISI 1010.
Komponen knalpot pada sepeda motor ialah baja karbon
type AISI 1010.

Dalam hal ini, knalpot pada kendaraan bermotor yang
seringkali mengalami keropos dan bocor akibat korosi
yang disebabkan panas dari gas pembuangan sisa
pembakaran yang juga dipengaruhi oleh lingkungan
seperti air hujan dan air laut. Pada kasus ini dapat diambil
kesimpulan bahwa ketahanan korosi dari material knalpot
disebabkan karena ketahanan material terhadap korosi
yang kurang mumpuni.

Berdasarkan dari hasil penelitian-penelitian tersebut,
maka penulis beranggapan bahwa masih perlu dilakukan
penelitian lebih lanjut mengenai pengaruh proses
pelapisan nikel-krom terhadap laju korosi pada knalpot
sepeda motor. Penelitian ini dilakukan untuk mengetahui
laju korosi pada knalpot sepeda motor setelah dan
sebelum dilakukan proses pelapisan nikel-krom serta
mengetahui kuat arus dan tegangan yang optimal pada
hasil pelapisan pada knalpot sepeda motor dengan media
air hujan dan air laut.

Rumusan masalah

Berdasarkan uraian diatas maka didapatkan rumusan

masalah sebagai berikut :

e Bagaimana pengaruh variasi tegangan listrik pada
laju korosi dari hasil pelapisan nikel-krom pada
knalpot sepeda motor ?

e Bagaimana pengaruh variasi arus listrik pada laju
korosi dari hasil pelapisan nikel-krom pada knalpot
sepeda motor ?

Tujuan penelitian

Adapun tujuan penelitian ini adalah sebagai berikut :

e Untuk mengetahui pengaruh kuat arus proses
pelapisan nikel-krom terhadap laju korosi knalpot
sepeda motor.

e Untuk ~mengetahui pengaruh tegangan proses
pelapisan nikel-krom terhadap laju korosi knalpot
sepeda motor.

METODE

Pada penelitian ini penulis menggunakan jenis penelitian
eksperimen (experimental research) yang bertujuan
untuk mengetahui pengaruh laju korosi high temperature
pada berat dan ketebalan permukaan knalpot sepeda
motor melalui proses pelapisan elektroplating nikel-
krom. Proses pelapisan elektroplating ini menggunakan
variasi tegangan dan variasi kuat arus.
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Objek Penelitian

Penelitian ini menggunakan bahan knalpot sepeda motor
yaitu pelat baja karbon rendah AISI 1010, kemudian
akan dilakukan proses pelapisan logam dengan
menggunakan nikel-krom.

Variabel Penelitian

Menurut Sugiyono (2012) “Variabel penelitian adalah
suatu atribut atau sifat atau nilai dari orang objek atau
kegiatan yang mempunyai variasi yang tertentu yang
diterapkan oleh peneliti untuk dipelajari dan kemudian
ditarik kesimpulannya”. Berikut ialah variabel yang
termasuk dalam penelitian eksperimen ini:

e “Variabel Bebas merupakan variabel yang
mempengaruhi  atau  yang menjadi  sebab
perubahannya atau timbulnya wvariabel terikat”
(Sugiyono, 2014). Variabel bebas yang dilakukan
pada penelitian ini antara lain:

Tegangan dengan variasi 2 dan 3 volt.

Kuat Arus dengan variasi 3, 4, 5 Ampere.
“Variabel terikat merupakan variabel yang
dipengaruhi atau yang menjadi akibat karena adanya
variabel bebas” (Sugiyono, 2014). Variabel terikat
yang digunakan ialah:

Hasil uji laju korosi

Hasil uji ketebalan permukaan

”Variabel kontrol adalah variabel yang dikendalikan
atau dibuat konstan sehingga pengaruh variabel
independen terhadap dependen tidak dipengaruhi
oleh faktor luar yang tidak diteliti” (Sugiyono,
2014). Variabel kontrol dalam penelitian ini adalah:
Lama pencelupan ialah 17 menit

Jarak katoda anoda ialah 30 cm.

Rancangan Penelitian

I Survey Pendahuluan
2. Perumusan Masalah
3. Studi Kasus

Pembuatan Spesimen Uji

Persiapan Alat dan Bahan Untuk Proses
Pelapisan Nikel-Krom

Tegangan 2 Volt dengan
Variasi Kuat Arus 3A, 44,
dan SA

Tegangan 3 Volt dengan
Variasi Kuat Arus 3A, 4A,
dan5A.

Uji Ketebalan Permukaan Awal

Uji Berat Spesimen

= : x Siklus
Uji Laju Korosi High Temperature

Data Hasil Pengujian
Analisa Data dan Pembahasan
impulan

Gambar 1. Flowchart Penelitian
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Prosedur Pengujian Ketebalan Permukaan

Pengukuran Ketebalan permukaan spesimen ialah dengan
cara menggunakan alat Ultrasonic Thickness Gauge TT
260, yang penggunaannya dengan cara menempelkan
sensor pada permukaan spesimen yang akan diteliti nilai
ketebalannya.

Prosedur Pengujian Laju Korosi

Pengujian laju korosi dilakukan dengan prosedur sebagai
berikut:

Mempersiapkan alat-alat untuk penelitian, yaitu :
cairan pembersih, plat yang telah dilapisi, wadah
pembersih, wadah bilas, kertas gosok, dan alat
penunjang lainnya.

Penimbangan berat awal spesimen sebelum uji laju
korosi- menggunakan timbangan.

Melakukan proses pembakaran (roasting) pada
spesimen selama 10 menit hingga panas merata
pada seluruh permukaan spesimen.

Lalu dicelupkan pada media air hujan dan air laut
selama 10 menit.

Proses pembakaran dan pencelupan pada media
dilakukan secara berulang sebanyak 6 siklus pada
setiap spesimen.

Dilakukan penimbangan setelah pencelupan pada
media di setiap siklus untuk mengetahui laju korosi
kehilangan berat yang terjadi pada spesimen.

Hasil uji laju korosi berupa tabel pengambilan
data spesimen.

Instrumentasi, Alat dan Bahan
Instrumen yang digunakan dalam penelitian yaitu:

o _Ultrasonic Thickness Gauge TT 260 untuk mengukur
ketebalan permukaan pelapisan logam

Gambar 2. Ultrasonic Thickness Gauge TT 260
e Neraca digital untuk menimbang berat awal spesimen

sebelum dilaksanakan proses uji rendam dan berat

akhir ‘spesimen setelah dilaksanakan proses uji
rendam.

N

e

Gambar 3. Neraca Digital
e Jangka sorong untuk mengukur dimensi specimen

Gambar 4. Jangka Sorong
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e Stopwatch untuk proses pelapisan dimulai dan
menghitung waktu perendaman sampel

Gambar 5. Stopwatch
e Bak elektroplating sebagai tempat larutan elektrolit

yang akan digunakan dalam :roses Pg:lapisan.
f-'

Gambar 6. Bak Elektrplating
o DC Power Supply sebagai pengatur tegang dan arus
listrik yang digunakan untuk proses pelapisan.

Gambar 7. DC Power Supply
e Gerinda Potong untuk memotong dan membentuk
benda kerja sesuai dengan kebutuhan

%

Gambar 8. Gerinda Potong

e Bak sebagai wadah media pencelupan/perendaman
dalam proses laju korosi.

Gambar 9. Bak

e Amplas 200 mesh untuk membersihkan spesimen dari
kerak dan kotoran yang menempel pada bagian
permukaan spesimen.

Gambar 10. Amplas 200 Mesh

Bahan yang digunakan dalam penelitian ini yaitu:

e Material knalpot sepeda motor (Pelat Baja AISI
1010)

Nikel dan Krom (anoda)

Larutan elektrolit (NiCl)

Hel

Air hujan dan air laut

Air bersih

Sabun

HASIL DAN PEMBAHASAN

Pengujian Ketebalan

Hasil pengujian ketebalan pada 210pecimen uji yang
dilakukan di Laboratorium Pengujian Bahan Universitas
Negeri Surabaya setelah dilakukan pelapisan nikel-krom
dan sebelum dilakukannya pengujian korosi disajikan
dalam 210peci berikut.

Tabel 1. Tabel Hasil Uji Ketebalan

Ka tei? alan

Rata-rata

Spesimen Kauat Tegangan Fermukaan per Fatebalan

it Arns 0.,01:) titike Permulaan
(Ampars) () (sm)

1 2 3
1 3 155 | 205 | 198 159
2 4 2 19,7 | 20,5 | 203 w2
3 5 193 ( 212 | 111 w3
1 3 10| 207 | 204 20,7
5 4 3 213 (208 213 2
[ 5 221 ( 225 220 222
7 Standar UEM 02| 19,9 | 206 w2
9 3 195 20,1 | 201 19,9
10 1 2 2| 202 203 20,3
55l 5 7 | 2.0 | 204 20,7
12 3 716 | 206 | 202 703
13 1 3 716 | 712 | 209 712
1 5 17| 228 | 046 17
15 Standar UEM 155 | 206 | 203 0,2
Laju Korosi

Berikut ini ‘adalah hasil penimbangan spesimen uji
dilakukan di setiap siklus selama proses Roasting yang
dilakukan di Pande Besi Sumber Rejeki.

Tabel 2. Tabel Hasil Penimbangan

. :‘:::Px; r“::“:‘lf;’" r""‘;"‘::’l‘““" Siklus Penimbangan Berat Saat Pengujian (g7)
() 1 2 3 4 5 [

1 E] 116,76 11662 | 11588 | 115,78 | 115,86 us5x2 115,18
2 4 2 113,60 11348 | 11328 | 11316 | 11308 112,80 11246
3 5 113,90 11380 | 11378 | 11374 | 11388 11348 113,10
i 3 117,80 1764 | 1744 | 11740 [ 11734 117,28 116,82
5 4 3 114,14 114,10 11406 | 11392 | 1137 11362 11324
3 5 113,58 TI352 | 11348 | 11345 | 113,38 113,38 113,12
7 Standar KM 12338 122,90 122,78 122,50 12,8 12236 1008
B Tanpa Perlakuan 115,88 11576 11510 112,92 109,86 10938 106,90
9 3 116,52 11606 | 11576 | 11564 | 11558 11550 115,18
10 4 2 114,78 11416 | 1404 | 1138 [ mam 113,64 113,48
1 5 115,86 1580 [ 1572 | 15e [ 15 115,04 114,64
12 3 117,38 11678 | 11664 | 11630 | 11602 115,84 115,78
13 4 3 115,86 11538 | 11510 | 11502 | 114,72 114,64 114,54
14 5 112,16 11186 | 1168 | 1162 [ 1115 111,50 11136
15 Standar UKM 119,10 11868 | 11862 | 1185 [ 11830 118,38 118,24
16 Tanpa Perlakuan 116,64 153 135 | 115 | e 106,44 103,26
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Tabel 3. Tabel Selisih Berat

Spesimen Selisih Berat (gr)
Ui 1 2 3 r} 5 3
1 0,14 0,88 0,98 1,3 154 158
3 012 032 044 052 0.8 1,14
3 0,1 0,12 016 022 042 08
4 0,16 0,36 04 0,46 0,52 0,98
5 0,04 0,08 022 0,38 0,52 09
B 0,06 0,1 0,13 02 0.3 046
7 0,48 0.6 088 0,94 1,02 11
B 012 0,78 296 6,02 6,5 898
g 0,76 1,06 118 124 1,32 164
10 062 | 074 0,94 1 1,14 1.3
1 006 | 014 024 04 | 02 | L=
12 0.6 074 108 1,36 1,54 1.6
13 0,48 0,76 0,54 1,14 1.2 132
14 0.3 0,458 054 0,62 0.66 08
15 042 048 0,54 06 0,72 086
16 134 312 512 6,7 10,3 13,38

Selanjutnya dilakukan perhitungan laju korosi yang
diperoleh dari rumus laju korosi dengan menggunakan
metode kehilangan berat. Untuk menghitung laju korosi,
digunakan rumus mmpy (millimeters per year) dimana
sudah disebutkan dalam persamaan. Berikut perhitungan
yang digunakan untuk menghitung laju korosi.

W.K

D.As.T

0,14+ 8,76x10*

8,29%245,118+0,167
36,119 mmpy

Laju korosi (1)

Berikut ini adalah hasil yang diperoleh dari perhitungan
disajikan dalam bentuk tabel.

Tabel 4. Tabel Laju Korosi

N . ]:‘:: Tegangan Laju Karosi {mmpy)
(Amperey | (V1) 1 2 3 i E] &
1 3 610 | 2555 | 55,01 | D5 | 101 | ams
2 1 2 LB | 8Ll | 115,760 | 134,54 | 20682 | 294065
3 5 E | 305 | AL9W | Shes | 1859 | 26l
air [ 3 3 370 | 9508 | 05426 | NEM0 | 134451 | 3550
Hujan | 5 1 3 W05 | W65 | a8 | 58S | 1A | 2l
B 5 551 | 35857 | 3364 | 51713 | 775w | 1R
7 Standar URM 134111 | 15199 | 27508 | 20,51 | 265737 | aAn
§ | TanpaPerakuan | 31,038 | 201618 | 765,350 | 1556561 | 1680675 | B21917
9 3 196,510 | 274,079 | 505,107 | 32021 | 341306 | 424007
m 1 2 160311 | 191338 | 245,051 | D565 | 204765 | 336,155
_[m 5 1551 | 3619 | 62056 | 103,436 | 212001 | 315150
1:‘:: B 3 155,139 | 191338 | 29,351 | 35160 | 308,101 | 413705
3 1 3 134,111 | 196,510 | 217,155 | 294765 | 315,450 | 341,306
1.1 5 7757 | 130,111 | 139,605 | 160311 | Tnes | 3061
5 Standar URM 105,557 | 190,111 | 139,605 | 155,130 | 186,167 | 22366
16 | Tanpa Perlakuan | 396,478 | 606,724 | 1323555 | 1702388 | 266320 | 50605

Pembahasan

Pengujian Ketebalan

Pengujian ketebalan permukaan dilakukan dengan cara
mengambil 3 titik data di permukaan 21Ipecimen
menggunakan alat Ultrasonic Thinckness Gauge TT260.
Yang kemudian hasil dari pengujian akan dirata-rata
untuk memperoleh hasil akhir pengujian permukaan 16
spesimen.
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Berdasarkan tabel 1 untuk data ketebalan permukaan
spesimen uji, bisa dilihat dari spesimen uji ketebalan
yang sudah dilakukan bahwa didapat hasil berbeda-beda
disetiap variasi tegangan dan arus, kenaikan dilihat dari
hasil uji ketebalan terbesar bisa dilihat pada variasi
tegangan 3V dan arus 5A dengan ketebalan lapisan
permukaan spesimen sebesar 22,2 um. Sedangkan
spesimen yang mengalami lapisan permukaan paling
rendah ditinjau dari hasil uji ketebalan adalah pada
spesimen dengan variasi tegangan 2V dan arus 3A
dengan ketebalan lapisan permukaan spesimen sebesar
19,9 pum.

Perubahan tersebut bisa dikarenakan tegangan
mempengaruhi proses pelepasan ion nikel pada anoda
dan pengendapan ion nikel pada katoda. Semakin tinggi
tegangan maka pelepasan ion pada anoda semakin cepat,
serta pengendapan ion nikel pada spesimen pun lebih
cepat, ini terjadi karena kenaikan tegangan mempercepat
proses pelepasan ion nikel pada anoda dan pengendapan
ion nikel pada katoda.

Adapun juga dengan kenaikan kuat arus listrik dalam
pelapisan ' akan meningkatkan ketebalan lapisan pada
permukaan. Karena dengan meningkatnya kuat arus
listrik yang mengalir maka akan menyebabkan jumlah
ion-ion semakin banyak, sehingga ion krom yang terlepas
dari larutan semakin banyak dan mengendap di katoda.

Pengaruh besar tegangan berbanding lurus dengan
rapat arus yang ditimbulkan, juga hal mendasar yang
harus kita ketahui adalah besarnya dimensi spesimen
sangat mempengaruhi proses pelapisan dikarenakan besar
atau kecilnya dimensi spesimen mempengaruhi besarnya
tegangan yang tepat untuk diberikan, dengan kata lain
semakin besar dimensi spesimen yang ingin dilapis maka
tegangan yang diberikan juga akan semakin besar, hal ini
untuk mengimbangi kecepatan pelapisan yang dipicu oleh
rapat arus yang harus sesuai dengan besarnya dimensi
spesimen.

Laju Korosi
Seluruh spesimen yang telah dilapis dan spesimen tanpa

pelapisan dikorosikan dengan variabel yang sama dan
hasilnya menunjukkan bahwa seluruh spesimen
mengalami’ korosi namun dengan laju korosi yang
berbeda-beda.

Berikut adalah grafik perhitungan laju korosi
berdasarkan variasi media dantegangan pelapisan dengan
spesimen standar UKM dan_ tanpa perlakuan sebagai
pembanding.

Media Air Hujan Dengan Tegangan 2 volt

Tanpa

Standar

Ampere

Gambar 10. Grafik Laju Korosi Media Air Hujan
Tegangan 2V
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Dari hasil pengujian dengan media air hujan dengan
tegangan 2V, diperoleh data-data pengujian laju korosi.
Laju korosi tercepat untuk spesimen dengan perlakuan
pelapisan terjadi pada spesimen dengan arus 3A dengan
laju korosi sebesar 408,533 mmpy. Laju korosi paling
lambat untuk spesimen dengan perlakuan pelapisan
terjadi pada spesimen dengan arus 5A dengan laju korosi
206,852 mmpy. Sebagai pembanding, pelapisan
menggunakan standar UKM menghasilkan laju korosi
sebesar 284,422 mmpy dan pada spesimen tanpa
perlakuan menghasilkan laju korosi sebesar 2321,917
mmpy.

Media Air Hujan Dengan Tegangan 3 volt
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Gambar 11. Grafik Laju Korosi Media Air Hujan
tegangan 3V

Dari hasil pengujian dengan media air hujan dengan
tegangan 3V, diperoleh data-data pengujian laju korosi.
Laju korosi tercepat untuk spesimen dengan perlakuan
pelapisan terjadi pada spesimen dengan arus 3A dengan
laju korosi sebesar 253,394 mmpy. Laju korosi paling
lambat untuk spesimen dengan perlakuan pelapisan
terjadi pada spesimen dengan arus SA dengan laju korosi
118,940 mmpy. Sebagai pembanding, pelapisan
menggunakan standar UKM -menghasilkan laju korosi
sebesar 284,422 mmpy dan pada spesimen tanpa
perlakuan menghasilkan laju korosi, sebesar 2321,917
mmpy.

Media Air Laut Dengan Tegangan 2 volt
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Gambar 12. Grafik Laju Korosi Media Air Laut
Tegangan 2V

Dari hasil pengujian dengan media air laut dengan
tegangan 2V, diperoleh data-data pengujian laju korosi.

Laju korosi tercepat untuk spesimen dengan perlakuan
pelapisan terjadi pada spesimen dengan arus 3A dengan
laju korosi sebesar 424,047 mmpy. Laju korosi paling
lambat untuk spesimen dengan perlakuan pelapisan
terjadi pada spesimen dengan arus 5A dengan laju korosi
336,135 mmpy. Sebagai pembanding, pelapisan
menggunakan standar UKM menghasilkan laju korosi
sebesar 222,366 mmpy dan pada spesimen tanpa
perlakuan menghasilkan laju korosi sebesar 3459,605
mmpy.

Media Air Laut Dengan Tegangan 3 volt
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Gambar 13. Grafik Laju Korosi Media Air Laut
Tegangan 3V

Dari hasil pengujian dengan -media air laut dengan
tegangan 3V, diperoleh data-data pengujian laju korosi.
Laju korosi tercepat untuk spesimen dengan perlakuan
pelapisan terjadi pada spesimen dengan arus 3A dengan
laju korosi sebesar 413,705 mmpy. Laju korosi paling
lambat untuk - spesimen dengan perlakuan pelapisan
terjadi pada spesimen dengan arus 5A dengan laju korosi
206,852 ~mmpy. - Sebagai pembanding, pelapisan
menggunakan standar UKM menghasilkan laju korosi
sebesar 222,366 mmpy dan pada spesimen tanpa
perlakuan menghasilkan laju korosi sebesar 3459,605
mmpy.

Pada tabel 4. laju korosi dengan perbedaan kuat arus
dan tegangan pada pelapisan nikel-krom diperoleh hasil
setiap pemanasan dengan media perendaman yang
berbeda laju korosi. Dimana hasil terbesar dari masing-
masing ‘media perendaman, pada media air hujan yaitu
pada. spesimen' nomor 1. dengan variasi pelapisan 3
ampere 2 volt didapatkan hasil data laju korosi sebesar
408,533 mmpy, sedangkan pada media perendaman air
laut perbedaan nilai data laju korosi berbeda dengan
media air hujan. Hasil yang diperoleh pada media air laut
terlihat sangat signifikan, yaitu pada spesimen nomor 12
dengan variasi pelapisan 3 ampere 3 volt didapatkan laju
korosi terbesar dengan nilai 424,047 mmpy. Nampak
sekali air laut bersifat sangat korosif karena mengandung
NacCl lebih besar dari pada air hujan.
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Dapat dilihat pada tabel 4, laju korosi dengan hasil
laju korosi terkecil pada media air hujan dialami oleh
spesimen nomor 5 dengan variasi 4 ampere 3 volt sebesar
10,343 mmpy. Sedangkan pada media air laut hasil laju
korosi terkecil dialami oleh spesimen nomor 11 dengan
variasi 5 ampere 2 volt dengan 15,514 mmpy. Spesimen
tanpa perlakuan pelapisan nikel-krom mengalami laju
korosi yang sangat signifikan jika dibandingkan dengan
spesimen dengan perlakuan pelapisan nikel-krom. Pada
media air hujan dengan didapatkan laju korosi sebesar
2321,917 mmpy dan pada media air laut sebesar
3459,605 mmpy.

Dari grafik-grafik diatas, dapat dilihat pengaruh
tegangan dan kuat arus sangat berpengaruh pada
pelapisan menggunakan nikel-krom mendapatkan hasil
yang lebih baik daripada tanpa perlakuan pelapisan nikel-
krom. Perbedaan yang sangat signifikan tersebut bisa
dikarenakan tegangan mempengaruhi proses pelepasan
ion logam pelapis pada anoda dan pengendapan ion
logam pelapis pada katoda. Semakin tinggi tegangan
maka pelepasan ion pada anoda semakin cepat, serta
pengendapan ion logam pelapis pada spesimen pun lebih
cepat, ini terjadi karena kenaikan tegangan mempercepat
proses pelepasan ion logam pelapis  pada anoda dan
pengendapan ion logam pelapis pada katoda.

Adapun juga dengan kenaikan kuat arus listrik dalam
pelapisan yang mengalir maka akan menyebabkan jumlah
ion-ion semakin banyak, sehingga ion logam pelapis
yang terlepas dari - larutan semakin banyak dan
mengendap di katoda.

PENUTUP
Simpulan

Berdasarkan hasil penelitian laju korosi yang terjadi pada
knalpot sepeda motor berbahan baja karbon AISI 1010
yang dilapisi nikel-krom maka dapat diambil beberapa
kesimpulan sebagai berikut :

Dari perhitungan laju korosi lapisan nikel-krom
pada knalpot sepeda motor berbahan baja karbon
AISI 1010 didapatkan hasil laju korosi paling
lambat pada variasi tegangan dengan tegangan 3
volt dengan 118,904 mmpy pada media air hujan.
Sedangkan laju korosi paling cepat terjadi pada
variasi tegangan 2 volt dengan 424,047 mmpy pada
media air laut.

Untuk perhitungan laju korosi lapisan nikel-krom
pada knalpot sepeda motor berbahan baja karbon
AISI 1010 didapatkan hasil laju korosi dengan
variasi kuat arus dengan laju korosi terkecil
diperoleh oleh arus 5 ampere dengan nilai 118,904
mmpy pada media air hujan, sedangkan hasil laju
korosi terbesar diperoleh oleh arus 3 ampere dengan
nilai 424,047 mmpy pada media air laut.

Data perhitungan laju korosi lapisan nikel-krom
pada knalpot sepeda motor berbahan baja karbon
AISI 1010 didapatkan hasil penurunan berat yang
berbeda disetiap siklusnya antara media air hujan
dan air laut. Dapat diambil data pada spesimen
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dengan pencelupan media air hujan dibandingkan
dengan spesimen dengan pencelupan media air laut
pada data perhitungan laju korosi tertinggi
didapatkan hasil 408,533 mmpy pada spesimen 1
untuk media air hujan sedangkan pada media air
laut didapatkan hasil laju korosi terbesar pada
spesimen 9 siklus keenam yaitu 424,047 mmpy.

Saran

Agar penelitian-penelitian berikutnya mendapatkan hasil
yang lebih baik, maka perlu diperhatikan hal-hal sebagai
berikut :

e . Pemilihan dimensi spesimen wuji sebaiknya
disesuaikan dengan kebutuhan dan kondisi alat,
sehingga tidak menyulitkan proses pengujian
spesimen.

Sebaiknya menyiapkan spesimen uji cadang untuk

pengujian yang bersifat trial and error.
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