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Pendshnlinan ‘s
Industrl pelapisen Niked Khrom di Jawa Timr tunbuh dengan
cepat/pesate '
Baik industri besar, menengsh atempun industri kescile Mereka bergerak
dalam bideng industri 3
1 Alat rumsh s
Misalnya : meja, kursi, rak dan sebagainyas
2 K en b : '
Misalnya s handel p:l.nﬁz. ‘gerendel, lunoi dan ssbagalnyse

3¢ Komponen kendaraan bermotor dan tidak bermotor 3

Misalnya $ shockwbreaker, stir, vellk den sebagainyn.
I, Xomponenwiomponen lain 3
Misalnye 3 hendel~tas, gespery lunci-tes dan sebagainyae
Polapisen Nikel Kierom disamping sebagai pelindung besi terhadep karat
( korosi ) berfungsl Juga sebagal dekorasl, karena pelspissn Nilel Khrom
mempunyal warna kilsp yeng ballke
Matu pelspisan Nikel Khrom yang dlhesilkan bermecem-macani, sesusl dengan
tingkat kemsmpusn telmologli msmpun alat yang dimililki oleh produsens
Pada industri besar, blasanya mempunyal matu produk yang ballke Mereka
menggunakan telnologli den peralatan yang canggih ( Computery .Robot,
serta tenaga shli ).
Sedengkan pada industri kecil eda yang memiliki produk yang larang baif:
mitunyae Ini disebabkan oleh beberapa hal antara lain @
1« Peralatan yang sangat sederhana sehingga kurang memermhi
| syarat untuk lepis listrilk,
2¢ TelmoloRi yang dimilikipun juga sederhana, yaitu didapat
dari pengalaman dan sekedar pengetahuan prektis dari penjual
bshan kimia. |

1e
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Oleh sebab itu diiaerlul-;an suatu pengetahuan tentang bahan, proses dan pe~-
ralatan maupun pengujian vroduk, sehingga bisa dicapai mutu produk sesuai
dengan yang diharapkane Disamping itu perlu' diperhatikan pula lcéschatzm -
dan keselamatan kerja karena yang dihadapi adalah bahan=bahan Kinia yansg

beracun don berbashaya, serta adanya tenaga listrike

Perlu diperhatikan Jjuga penampungan dan pengolanhan air Buangem.
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BAB Il .

Teori lapis listrik «

TIo1 Umim

Pelapisan lbgam secara lapis listrik ddalaoh merupakan proses elelktro-
lisae
Padz proses ters St homes didenwad nercyeratan dasar 3

- ada aliran listrike ( DC 3 6 = 12 volt )
- ada lutup anoda ( logam pelapis )

ada kutup katoda ( logam yang dilapisi )

- zda cairan elektrolit ( cairan penghontar listrik )

Adapun sket gambarhya sebagai berilute

I .
— . o

-
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Ao Anoda ( logam pelapis )
K. Katoda ( logam yang dilapis )
ile Cairan elektrolit

Te Aliran 1istrik ( DeC )
Ketebalan lapison sesual dengan jumlah berat endapan logam pelapis pada

logam yang dilapisi per luas permikaannydo

Berat endapan logam Yans melapisi dapat dihitung dengen RBumms Faredry

Se
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Rurmus TFaraday

W

)

I.t.A

= ZQL‘

_Berat logam yang diendaplan ( pelapis ) gram

I = Arus yang dibutuhkan ( ampere )

t = Walcbu ( detik ) |

A = Berat atom logam pelapis

F = Bilangan Faraday = 96500 Coulombe Zé = Valensi logsm pelapise

Dari rumus diatas, tebal lapisan dapat dihitung dari s

berat

Volume = ~geneity

Volume cm3

Teba‘l(cm)":!.ua:s permilcaan ( =2

Pelapisan logam dibagl menjodi 2 macam tujuan pelapisan :

1. Sebagai lapisan pelindung, yaitu jika logam pelapis lebih mlia

dari logam yang dilapisi dalam Deret Volta .

Misalnya 3 Fe dilapisi Hikelo ( Ni e

2. Sebagai lapisan korban, yang artinya logam pelapis alan dima -

kan lkarat lebih dahulu dari pada logam yang dilapicie Ini ter-
jodi jika logam pelapis kurang milia dari logan yang dilopisia

Iisalnya s Fe dilapisi Zne

Proses pelapisan .

Proses pelapisan logam secara lapis listrik pada wimmnya melalui 3 tahap

penger jaane

1e Pezlgerjaan aviale

Pengerjasn awal dibagi nen:jad:l. 2 tahape

ae. Pembersihan secara mekanise

pembersihan ini adalah untuk membersihken benda kerja dari ka
rat yaitu dengan mengfunaken alatealat mekanis antara lain :

menggunakan lkikir , kertas gosok, poles dan sebagainya
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be Pembersihan secara kimia 3

Pembersilan ini ada 2 macam 3

1« Degreasing ( pembersihan dengan basa )

Pembersihan ini menggunckan larutan basa untuk membersihkan
benda kerja dari lemak/minyak dan kotoran organik yang 1ain.

2, Pickling ( pembersihan dengan asam )

Pembersihan ini mengrunakan larutan asam encer untuk mem =
bersihkan benda kerja dori sisa~sisa karat yang melekate
Pengerjaan awal :Lnn. sangat mempengaruhi rmtu hasil pelapisan,
khususnya pada daya lekate |
2e PelaB'isa.n .
Pelapisan logam secara lapis listrik disamping dipengaruhi oleh penger-

joan awal, dipengaruhi juga oleh kondisi operasi masing-masing macam

pelapisane

Kondisi operasi pelapisan tersebut antara lain

- Rapat axrus

- Konsentrasi larutan elektrolit

~ Suhu operasi

Perbandingan luas permikasn anoda dan katoda

- Pengadukan/tanpa pengadulcans -
Disamping itu juga dipengaruhi oleh bshan imbuh ( additives ), misalnya:

Brightner, Leveller dan sebagainyae

3o Pengerjasn akhile

Pengerjasn akhir ini adalsh pencucian dengon air sampai benda kerja tor
sebut bersih dari sisa-sisa cairan elektrolit yang masih melekat, sert
‘ ) a
pengeringane Pada pengerjaon alhir ini dapat juga digunsken sebagai ko
Sebag 0N~

trol mitu secara fisuale
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ITe2¢ Khusus pelapisan Nikel=Khromme

2e

= Pelapisan Hikel=fhrom secara lapis listrik oda 3 macam ‘cara/susu-

nan pelapisane

1e Pelay Ea.san Cu = Ni = Cre

Disini digunskan lapisan Cu sebagai lapisan dasar, kemdian di-

lapisi Ni dan yang terakhir lopison Cr setebal. + 1 micrometer

sebagai lapisan pelindunge
= Cr ( Double Ni = Cr )

Pelapisan Ni " Ni 1T

3o

ade 1e Pelapisan C4

Pada jenis pelapisan ini tidalk d:x.gunakan Cu sebagal laplsan dam

sar, tetapi langsung menggunakan Ni 1 yeng kemudian dilapisi

lagi Ni 11 ? baru pelapisan Cr setebal + 1 m:.crometer sebagan.

lapisan pelindunge Pada saat ini umumya digunakan jenis pela-

pisan ind ( Double Ni = Cr )
pelapisan Nip = Ni gp = M g7y - Cr ( Triple Ni = Cr )

Jenis pelapisan ini jarang digunakan karena biaya pelopisan le=

bih binggie. Jenis pelapisan ini digunaltan untuk melapisi alat-

alat yang lhusus pengguUNaNy ay misalnya diperlukan kekerasan

tertentue

Contohnya 3 untuk poros peredam kejut ( shock - breaker )

- Ni = Cre

Jenis pelapisan ini dapat digambarkan sebagai berilut

/,Lapisan Cr

: . (e 7777 /7 /7 . .
Lapisan Ni OCLIALILEEL, v apisan Ou

% |, Benda kerja ( Fe )
/
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Kondisi operasi masing-masing lapisane

1e Pelapisan Cu »

Pelapisan Cu ini digunakan beberapa macam larutan elektrolit

( Plating Bath )
ae Lorutan elektrolit Cu Cyanidae

Komposisi gx/1

~ Cu Cyanida 26421

- Na Cyenida 3,45

=~ Na Carbonat - 29,95

« Garam Rochelle 44,93
Kondisi

-pH 12 = 1246
- Suhu 70 - 91° C
-CD 2,15 = 431 Adn®
- Ancda Cu

- Anoda : katoda ‘ 2:1

~ Pengadulcan

- Penyaringan $ terus meneruSe

Hasil pelapisan dengen menggunalkkan larutan elektrolit Cu Cyanida
ini baik, tetapi sangat berbshaya, baik prosesnya maumpun air

buangannyae
be Larutan elektrolit cu,so“

Komosisi
- Cu 804« 5 HPO ‘- 194469 = 247,11 gr/1
- H2 50y, = 29,95 = 74,88 gr/1
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Kondisi operasi @

- Suhu 1 27-63°¢C
-CD ¢ 2 = 11 Afdn®

= Pengodukan s perlu

- Anoda . : Cu

- Anoda : Katoda : 131

- Penyaringan s terus = menexrusSe
Penggunoan

_ Unbuk benda kerja dari segala macam besie

- Baik untul lepisen dasar dori Nikel = khrom
« Baik untuk elektro forming |
- Untulk Rol cetokan tekstil

- dan sebagainyae

Co Laxrutan elektrolit Cu = Fluoroborak

l(omgosisi :

- cu ( BF, )y s 299,5 /1
- HBFq : untuk mengatur pH ’ &
Kondis3- operosi §
- pH $ 0,8 = 1,7
' k4
s 3 - 98°C

- Temperature

[ J

= CeD 3’2 - 6,5 A/dma

P Penézdulw;m saat~=saat tertentu

- Anoda $ Cu

~ Anoda s Katoda t 131

-~ Penyaringan ; diperlukan
Ponakeion *

Untuk melapis kavat besie
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d I.aruta.n elelcbrol:.t Cu = Pyrophos;:hat.. SN L o .

- Komposisi : = Cu = Pymphosphat g Ak gr/l
- KOH o 118 gL 3
_ o 1 ‘

- Ammonia 20 % :

Kondisi. operssi 3

pH N 8,2 - 8,8 .
.‘-A Temperature ~ . R 8 56 = 1'i7° c
= CeDe | 3 1,08 = 8,07 A/dm2
‘= Pengedukan o 3 bila diperlulkan’
~ Anocda 3 Cu I

1t 1=132

o

- Anoda ¢ Katoda
= Penyaringan 3 terus meneruse’

Pemekaian 3 = Untuk lapisan dasar sebelum lapisan Nikel - Khrom

M .
- Untuk Rol cetakan ( printing ) peda kertas

dan tekstile
2o Pelap_:.san N:.kel.
Pelapisan Nikel adalah lapisan pelindung darl karate Biasanya laplsan

Hikel dilapiskan distas lapisan Cu ( lapisan dasar ) dan dibawah lopi-

san Cr. ) :
Ada juga yeng langsung dlgﬂnﬂkﬁn Sebasal 1ap18an dasar ( langsung di-
atas benda kerja )e Disini biasanya digunakan susunan lap:.san

NiI..Ns,II..Cra’baanI-Ni II-NiIII"cr

EES
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Larutan elektrolit Nikele
Komposisi Typer'
' 1 v 2 ! 3 L
- Ni 80,4 6 H0 ( &r/1) 2995 240 - -
~ Ni Clj 6 HO ( gx/1) | 45 90 240 -
~Ni(BF4)2(gI‘/1) - - ‘ - 220
- Boric acid  ( gx/1) 37 37 30 30
Kondisi operasi ’
- sum ( °C) 70 ol o |
= CeDo ( -‘\/dmz) 1 =645 1 " 6’5 5= 16 5 « 10
= Anoda ‘ Ni | Ni Ni Ni
=~ Anoda : Katoda 13;1 1:1 1:1 1:1
- Pengaiukan.“ bila bila bila bila
periu perlu perlu perlu
kontimue kontime | kontime| kontimue

= Penyaringan

Keterangan 3

Type 1. Elektrolit Type Watise
Type 2. Elektrolit Type High Chloride ' -

Type 3. Elektrolit Type All Ghloride

Type 4o Elektrolit Type Flouroborate

Pengeunaan $

Type 1 dan 2 untuk lapisan dekoratif dan untuk lapisan pelindung

juga untuk gabungan lapisan Cu = Ni = Cr atau Ni - Cr

Type 1 dan l untuk elelktroforming

Type 1 dan 3 untuk lapisan dasar dari pelapisan Perak dan Emase
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30 Pelapisan Khrom

Pelapisan Cr ada 2 macam pemakaiane
as Pelapisan Cr dekoratif, yaitu pelapisan Cr diatas lapisan Nikel
( sebagei Ca = Ni = Cr, double Ni = Cr mempun triple Ni - Cr )

Disini Cr berfungsi sebagal lapisen pelindung dari lepisan dibawah-

nya ( Nd )o
Pelopisan Cr ini tipis sekali yaitu antara 0,425 Um = 0,8 Um ( micro-

meter )
be Pelapisan Cr keras ( Hard Chromium Plating )

Lapisen Cr ini mempunyai ketebalan 2,5 micrometer keatase

Pelspisan ini unbuk melepici alatealat yang memerlukan kekerasan

tinggi ( tahan gesekon ) antara lain untuk 3

piston ring, Silinder, Ghock breaker dan sebagainyae

~ Larutan Elektrolit Khrome

- 27 gr/1

Komposisi ¢ Cxr 03
H, 80y, - 2,47 gx/L

Konti:i.si operasie
- Temperature . 3 56 - 97° ¢
« GoD : 10 = 15 Adn>
- Anoda ¢t Po=Sn(6%5n)
- Anoda : Katoda t:1:1=132

bila perlu

= Pengadulkan :

~ Penyaringan s tidak diharuskane
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BAGANALII}MLS ISAN Nd = Gie

Bend a._l.cer 32

]

Pembersihan mekanis

Cuci air 2 kali

‘

_;.A:l_ctifasi

Cuci air 2 kali

Pelapisan Cu

Cuci air 2 kali
Pelapisan Ni T

Cuci air 2 kali
Pelopisan Nip, /Wi oo
Cuci air 2 kali
Pelopisan Cr

Cuci air 2 Kkali
Pengeringan

_lf_roduk P
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SARMIA YAIG DIBULUHKAIN e

1e Alat=alate

Ae Alat proscse

1e

2e

e

Lo

r;o

e

100

Rectifier, untuk merubah arus bolak balik ( AC ) menjadi arus se-
arah ( DC ) dan untuk mengatur arus yang dibutuhliang

Heater & Stirrer, untuk memanaskan larutan elektrolit ( sesual

kondisi operasi ) dan sekaligus mengaduke Pada unit yang besar

digunalkean pengadule udarae
Balk Proses, tempat untuk proses ( baik proses pendahuluan mou-
bl Froe=>

pun proses pelapisan ), yong besar ukurannya disesuaikan dengan

kebutuhaie

Bok Pencuci, tempat untuk mencuci benda kerja setelah keluar dari
_‘_-__—-———‘-—-‘

balc proses supaya tidak mengotori bak proses berilutnyae

Thermometer, untuk mengulur suhu larutan pada wakbu proses sesu=-
Laer

ai dengan kondisi operasle

Roumeneter, untul nengetohui kepekatan/konsentrasi elektrolit se-
Mﬁ-—.-

cars, seldlas sebelum dilalilcan tes analisa ldmine

P meter, untuls mengetahui pH larutan clelktrolit sesuai dengan
h.—-.‘—.--.-

lrondisi operasi proseSe

{1l - Cell, yaitu suatu alat wntul mengetehui kondisi laxuten
Hull = Cell

eleltrolit, antara lain keadaan kandungan additif yang berupa
brightner, dan sebagainyae

pPenyaring ( Filter ) , untuk menyaring larutan elektrolit supaya

tietop bersihe Penyaring ini ada yang digunakan secara kontinue

maupun pada saat=saat tertentu sesual keperluane

Wegdgenwering , untulk mengeringkan produk, yang sekalipgus scbo-

gai tes mbu secara fisuale
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11e Timbongon, selain untuk menimbang behan=bahan kmia dan sebagainya

126

150

i
untuk proses, dipgunakan juga untuk menimbang produlk untulc renge -

tohui jumloh berat lopisane

Kawat penghubung, untuk mengalirken arus listrik dari Rectifier

ke Bak proseSe

Penjepit atau rak, untuk menempatkan benda kerja yang akan dilam

piSi.

Exhouser Fan, untul menghisap keluar gas-gas yang terjadi p oda

bak proseSe
Barrel , alat untul melapisi benda=benda bentuk kecil ( misalnya :

myr, baut dan sebagainya )e

1 Be Alat Uji

1o

2e

e

Lo

Uji Iorosi

Untuls menguji korosi, diperlukan alat "' Penyemprot kabut garam "

dan uji laimya ( perendaman dengen bshan kimia )

Uji kekerasane

Untuk menguji kekerasan lapisan, dipunaken alat Brinnel Tester dan

Hicro Hardness Testere
Uji ketebalan lapisane

Untuk mengiril ketebalan lapisan, digunalkan suatu ‘alat pengulur ke-

tebalan lapisan yang langsung menun jukkan angka ( digital ) atau

dapat Jjuga menggunalkan alat Micro Hardness Tester dengan memper-

pesar gambar ( foto )

Uji Daya Lekate

Pengu jian Daya Lekat, menggunakan alat " Elcometer "
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5.Ul.|i Kimia o
Untuk mengetahui komsentrasi/kandun.gan larutan elektrolite

Dari pengujian ini dapat dijaga kondisi optimum larutane

Go ALAT PRGERJAAT AdALe

10 Alat Poles

2o Gerinda

3, Kertas $osoK
L, Gergaji, Tanss Palu dan sebagainyae
20 DAL

Ae Bahan pengerjasn awale

1. Larutan DegreazinGe
an basa aton bahan paten lain, yang berguna untuk

Terbuab adri larut
membersihian penda kerja dard lemok, minyak atou kotoran organik
lain.

2, Lorutan pickling e

Larutan asdfy untulk membersihkan benda kerja dari sisa~sisa ka=

rat yarig masih melekate

an aktivasi

3. M
orutan yang bersind untule mengaktifken permuikaan benda kerja,

a memperrudall melekatnya logam pelapis pada benda kerjae

sehingg
mbuh ( additives )

Bo Bahan imbul ( 88—
1o Brj.glwner.

Bahan fmbuh yan
ilkan lapisan mengkilate

5 ditambahkan pada larutan elektrolit, yang

akan mengios

2e 1EV e_ll,e. Lo

Bohan imbull yans perguna untuk mengisi lubang-lubeng atan gore
joresan

pada bendd kerja ( meratakan permuliaan )e Bohan imbuh ini ju

- Sa

di tambahlkan pada larutan elektrolite

Untuls bahant imbuh ini biasanya berupa bahan paten ( Buat
an PC\bI‘ik)
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C. Bohen untul proscte

1. Polapisan Cu ( Tenbaga )
o Eleicbrolit Cu = Oyonidao
1e C1 -~ Cyanida
2; la = Cyanida
%e IO = Kaxbonat
L, Goram Rochelle

5e Anoda logam Cu

be Eleltrolif Cu S0,
1e Cu 804 o O 1120
20 H2 so,}
Fe Anoda lojam Cu
Ce ElelﬁbrOli;b_ Cu - FJJ.loroborat
1e Cu ( BF,* )2
2e I{BFLF
3e Anoda ;Lozr;am Cu
de Elelchrolit cu - grogfxosﬁiat
1e O = Pymphosphat
2. KOl
e Amnionia 20 %
L, Anocda logan Cu
1. Ni SOI} o 6 H20
2o Wi Cls @ 6 H O
%e Ni ( BIy, )5

L, Boric Acid

5o Anoda Logoun Hie
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:3‘ T ;Q'. "'}‘,:"‘ ;."';- H T"' P-‘O: '].

1e Cr O,
2
2. 112 SOI}_ P'U..

e Anoda logam Pb atau Pt atau Stainless Steel atau Ti

( anoda Inmert : Logam yang tidak laorut dalam larubtan eleltrolit ).

Catatan :

Tidak digunalkan anoda logam Cry karena logam Cr dalam bentuk bata-

ngan sukar didapate

STRUKTUR ORCANISAST PELAPISAL NTHLL = KIMROMe

a. Bagion Pembersihan Aval ( Helkanis )

De

Ce

de

Bagian ini adalah yang membersihlian benda kerja dari karat yang mele-—

kat denpgon mempersunalian alat=alat mekanis misalnya : kildr, gerinda,

4

kertas gosok, alat poles dan scbagainyas
Bagion Pencaypur bahan Jchmias

Bagian ini bertugas mencampur bahan=bahan ldmia untuk keperluan proses
selinldgus mengawasi penyimmanan bahane

Bagion Laboratorium Kinta dean I1oika.

e

Bagian ini bertugas men;;ujl/ menganalisa konsentrasi/kandungan nerse-

nyavaan dalan larutan elektrolit yang dilakuken pada setiap saat yang

ditentukane

Bapian Pemelihar aan dan Penycdiadne

Bagian ini bertugas memelihara alat-alat, kabel=kabel penghubung,

saluran pemastiklian/pemnbuangan sehingga proses berjalan lancars
- .

alcen bahan=bahan yang dibutuvhlkane

Permasule juga uenyedi
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STRUKTUR ORGANISAST

UNIT PELAPTSAN Wi = Cre

METAL FINISHING

LIT. BANG —

UNIT PELAPTSAN Ni = Cr

BAGIAN FEKANIS | | BAGIAN KIiIA _ BAGIA PRosES | | BacTan mEGKEL DA
PEMELIHARAAN
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es Bogion Kontrol Mutue

Bagion ini bertugss untule menguji hasil pelapicon baik secara li-
miz mampun fisikae : '
1e Uji ketshanan korosi
2e Uji Daya lckat

Se Uji kekerasan

Ly Ui warng/idlape '. . v
v 5 U}l ketebalan lapisan.

Le TATA LEDAK s

| A Letak alat :

. Dalam penyusunan alat~alat dapat disesuaikan dengan keadaan ruangan,
ﬁanya saja penyusunannya harus urut sesual dengan urutan prosese.
Alat dapat disusun secara memanjeng, bentuk L, U atan melinglcar.

N

1. Susunan mermanjange

| ——

~ ] ' [] 1
-b'# P ___[’ —t—

\
|y
‘-

keluaxr

L

nasulc
——— e Ruangon  Proses

2. Bentuk L atau U

[
——lead oleet ;L B e

:

S s

ENEN

P

‘
b
.
S
|
Ky
3




Je Susunan melingkare

Ruangan proses

fi “F'
&
t .
-+ I¢ 1R
[ I
masuk keluar

o BANGUNAN RUANGAN 3
angan diharaplken beratap culup tinggi, hindarkan atap seng

Bangunan ru

dan kontrm:si besi, ( ruangan sangat korosif ). Sirkulasi udara harus

sangat baike

Scdapat mungidn diberikan Emgf_qn_._ Karena ruangan proses selalu basah

malca lantod ruangan dibuat mixing ( beton ) dan untuk membuat rata di-

atasnya diberi landasan papan, sehingga air selalu bisa nengalire

at dipambarkan-bebagel.bérilmt

AN

Konstrulsi lantai dap

MNRIAN

ringan lantai beton 15 = 20" o

~p Llantai papan

( kayu )

lantai beton

Sudut kemi
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Co Tata Letalk Bangunon :

Untuk kelancaran proses, bengunan untuk proses lepis listril minimal
terdiri dari 10 ruangan yang diatur saling berdekaton.

I"iis <l a :

Keterangan 3
1. Gudang benda kerja

2. Ruang proscs awal ( mekanis ) + bengkel

3e Ruangan proscs :

¢ Penampungan produk

5e Pengolahan air buangan

6e Gudang bahan ldmia

7o Ruang pencampuran bahan kimia

8. Laboratorium ldiia

9. Laboratorium ujl ( Kontrol mutu )

10, Gudang produle
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BAB IV

PUNCGEMBANGAN

Proses lapis logam sccara lapis listrik untuk semua ?‘jenis pelapison
7 pada dasarnya adaloll Samay begitu juga peralatannyae

Yang berbeda adalah macan/jenis logam pelapisnya, susundn campuran

larutan elektrolitnya, serta kondisi operasinyae \

Jadi pada dasarpyasalat unit pelapisan Nikel Khrom dapat digunalkan

untulk .pelapisan seng, Anodizing, lapis logam milia dan scbagainyae

Hal ini hanya dapat dilalukan bergantians jika diperlukan beberapa

macam proses pelaplsan dalam walctu yang sama, haruslali mempunyai

beberapa unit alat pelapiSe
Khusus untuk laboratorium Hetal Finishing, pengembangannya dapat

.

digambarican sebagoi berilut :

B

" Styulctur Organisasl

Penpenbangan Metal

Tindahd -
Finiching.

[ Hetal rinishing

Iite. Bang

Bag, Proses

[ P | 1
Bagian Bagian Elektroplating Elektroplating

Bage Benglel

‘ liekanis Kimia | b ly 1. dan Peme=
| = Lapis Zn - Lapis non-
= Lapis Logai- logam ot
milia dan sebagainya
= Lapis Al =
Anodizing

dan sebagainya.




2o Penjelasan Baglan=bagian

a._Bagian Kimia e
Bagian ini bertugas 3
1e llempersiaplian bahan-bahan ldmia untult proses
2o Analisa kimia larutan elektrolit
%o Penpujian produk secara Idrda
iy Henyimpan/menelihara bahon kinda e
Untuk ini diperlukan tenaga yang berlatar belakang pendidikan
Analis Kimia ( SIPA )o atam STM = Kimia, .

be Bagian Fisika.

Bagian ini bertugas :
1e lMempersiapkan benda kerja secara mekanise

2e Pengujian produk secara fisika ( ketebalan, kekerasan, daya-

lekat dan sebagainyae
Untuk ini diperlukan tenaga yang berlatar belakang pendidikan
STMe Hesine atem STM = Kimia

Co Bagian ProsecSe

Bagian ini bertugas 3

1e lMelalmukan proses pelapisan baik secara elektroplating maupun
secara Electroless Platings

2. Mengawasi mitu produk ( Quality Controll ).

Untuk ini diperlukan tenaga yang berlatar belakang pendidikan

Teknik Kimice

de Bagian Benglcel dan Pemeliharaane

Bagian ini bertugas 3
Te Herencanakmx/mengerjalzan rangkaian alatealat listrilk

2o Memelihara/menjaga elat-alat dan aliran listrik supaya bel
= 2. belkerja

dengan baike
%o lenperbaiki alat-alat yang rusake

Untule ini diperlukan tenaga ymg berlatar belalang pendidi]
dlltan SPj]

Listrilk
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B ABe Ve

- KESIMPULAN DAN SARAN o
Pelapisen Nikel Khrom ada tiga macem/jenis pelsfisan yaitu 3
a. Pelgpisen Cu = Ni = Cre
be Pelapisan Ni 4 -Ni oy

Ce Pelapisanlﬁ. I - Ni 1T = Ni IIT
Alat-alat untuk pelapisen Nikel - Khrom dapat digunaken untulk Jenis

pelapisan laine yang berbeda hinjalsh behen=behen yang digunaken

dsn kondisi operasi prosesnyae

Wit hasil pelaplemn dipengaruni oleh i
2o Kemampuan gelmologl yeng dimilild.

b, Bshan=bahan yang digunakene .

- Cr ( Double Ni = Cr )
- Gr ( Triple Ki~Cr)

L]

ce Kelengkapan

alat-alat yang dimd1dlci dan bexfungsi dengan balle
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B'AB' VL

DAFTAR PUSTAKA,

1. Diklat Ilektroplating

L] = LIPI Bandung
20 Graham, K.”ELEC‘.L‘ROPIATING EHGIEIRING HANDS BOOK

3o Motoo Kawasald CSe ( Staff Jica )

1 PRACLICAL ELECTROPLATING !




