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A BSTRAK

Dalam penelitian p;elapisan besi dgngarg nenggunakan lapisan Nikel - Chrom

digunakan 3 metode pelapisan yaitu :
-Ni -Cr

1. Pelapisan Cu

2. Pelapisan Double Ni - Cr

3. Pelapisan Triple Ni - Cr

akan diperoleh hasil terbaik pada kondisi dan metode sebagai berikut.
Metode Tebal Tebal Tebal Kekerasan Daya Tahan Tampak
pelapisan total  total Cr (HB ) lekat korosi . luar

(cu) (Ni) ( )

Cu-Ni-Cr 16 16 1 108 4 4 5
Double Ni-Cr -~ 32 1 . 146,17 5 5 5
Triple Ni-Cr -~ 32 1 . .- 184,7 5. 5 . . 5

_‘___-___—i——"‘.-—‘f

data tersebut diatas, terlihat balmwa pelapisan Nikel - Khrom

Dari tabel
menunjukkan hasil yang lebih baik.

tanpa lapisan dasar Cu,




- BAB T
PENDAHULUAN

Industri lapis logam Nikel Khrom secara lapis listrik di Jawa Timur,
khususnya pada industri kecil, yang kebanyakan bergerak dibidang jasa pela-
pisan, menpunyai produk yang kurang memenuhi syarat mutunya.

Kekurangan tersebut antara lain :

Lapisan mudah mengelupas

- Mydah timbul karat

- lapisan sangat tipis

'~ Warna kurang mengkilap.

Hal ini terjadi karenma :
1. Kurang sermpurnanya proses

2. peralatan yang kurang lengkap/kurang memenuhi syarat.

3. Kekuranggn mampuan tehnologi yang dimiliki oleh produsen.

ad.1. Kurang sempurnanya Proses

Lapis listrik pada umamya mempunyai/melalui 3 tahapan proses, antara - :

lain :

a. Proses awal

bromes awal ini adalsh pembersihan benda kerja dari karat, lemak serta
bahan organik lain yang melekat. Proses awal ini sangat menentukan ha -
sil pelapisan disamping proses pelapisannya sendiri.
Proses awal yang kurang sempurna dapat H@Yebabkan kekurangan-kekurangan
‘pada produk tersebut diatas. . :

b. Proses pelapisan

sempurnaan proses pelapisan ini banyak terletak pada =

Kekurang
- Urutan proses
— Macam/konbinasi pelapisan
- Kondisi o_perasi proses
- Terjadi pengotoran pada larutan elektrolit.

c. Proses cjlkhir
Proses akhir ini adalah penger ingan yang sekaligus ‘berfungsi sebagai kon
trol mutu secara fisual. Sebelum dikeringkan, benda kerja tersebut ha :-
rus dicuci bersih dari sisa cairan elektrolit yang masih melekat. o




ad.2. Peralatan

Peralatan yang kurang lengkap/kurang memenuhi syarat dapat menyebabkan masa -

lah pada produk. Hal tersebut dapat terjadi antara lain karena :°

- Kerja dari alat-alat yang digunakan kurang laik, sepérti Rectifier, pema
nas, pengontrol pH dan sebagainya. .

— Bak reaksi dan bak pencuci yang digunakan secara bergantian untuk berba-
gai macam jenis pelapisan, serta kurang bersilmya pencucian bak tersebut.

ad.3. Teknologi ’
Kekurang mampuan teknologi yang dimiliki oleh produsen/karyawan adalah juga
menyebabkan masalah diatas. Khususnya pada industri kecil, kemampuan yang
Qimiliki kebanyakan adalah warisan dari pemilik sebelumya dan sedikit pe -
ngetahuan praktis dari penjual bahan kimia lapis listrik. '

Jika terjadi masalah dalam proses, maka akan mengalami kesulitan untuk meme

cahkannya.

Maka dengan demikian, perlu diadakan penelitian dengan mengadakan perbaikan

proses pelapisan yang dimilai dari proses awal yang terdiri dari pembersih-

an secara mekanis maupun secara kimia.

Kemudian proses pelapisannya sendiri yang terdiri dari 3 macam gabungan pe-

lapisan Nikel Khrom yaitu :
Cr
- cr ( Double Nikel )

- Ni - cr ( Triple Nikel )

1. Pelapisan Cu — Ni -
2. Pelapisan Niy - Nipg
3. Pelapisan Nip = Nipp

‘

III

* Dalam proses pelapisan ini digunakan alat-alat yang lengkap dan memenuhi -
syarat (dalam skala laboratorium) yang disertai kondisi operasi proses yang
baik. Untuk meningkatkan kemempuan tehnologi produsen serta karyawannya,
maka diperlukan penataran/penyuluhan. ' '

\



BAB II
PRINSIP DASAR LAPIS LISTRIK

Pada unumya, pelapisan logam secara lapis listrik harus dipenuhi
persyaratannya : .
— Ada aliran listrik (DC : 6 - 12 Volt )
- Ada kutub anoda ( logam pelapis ) ' A
— Ada kutub Katoda ( logam yang akandilapisi )
- Ada elektrolit ( cairan penghantar listrik ).

Adapun proses pelapisan tersebut seperti terlihat pada gambar I dikawah

ini : .
Ec s | ocamem,
et — el - N
— —
S— —
o L “’
4
D I '
23 1¢

Gambar I. Prinsip dasar lapis listrik.

. 2noda ( logam pelapis )
Katoda ( benda kerja yang dilapis )

Larutan Elektrolit

: Amper meter
: Volt meter.

< P B R P

Pelapisan logam secara lapis listrik bertujuan mélindmgi logam yang dila -

pisi dari korosi. N
Ada dua jenis pelapisan logam :
1. Sebacpi lapisan pelindund.

Jika logam pelapis lebih mulia dari pada logam yang d11ap1s1 (dalam de -
ret Volta), maka disebut sebagai lapisan pelindung.




2. Sebacai lapisan korban
Jika logam pelapis kurang mulia dari pada logam yang dilapis (dalam de
ret Volta), disebut sebagai lapisan korban, artinya logam pelapis t er--

sebut akan terkena korosi lebih dahulu sebelum mengenai logam yang di-

bawahnya.

Pada pelapisan Nikel-Khrom, adalah termasuk lapisan pelindung pada besi -

( Fe ), karena Ni lebih milia dari pada Fe.
g tebal lapisan dapat dihitung dengan Rumus Faraday :

Untuk menghitun

__I.t.A
W - z F

berat logam yang diendapkan ( gram )

arus listrik yang diperlukan ( ampere )
. waktu ( detik )

berat atom logam pelapis

valensi logam pelapis
bilangan FTarady = 96.500 Coulonb.

W
3
t
A
%
F

(1]

Dari rums diatas. tebal lapisan dapat dihitung dari :

bérat (gr__gm )

~ Density :
. volure (cm )
berat
. oerak
Volume 4 . 3,
Ketebalan ( cm ) s : —L—qn—z—)-——
luas permulaan ( am”)

II.1. Proses Pelapisan .
Proses pelapisan logam secard lapis listrik pada ummmya melalui 3 tahap

pengerjaan :

1. Persiapan awal
2. Proses pelapisan
3. Pengerjaan akhir




I.1.1. Persiapan awal
Persiapan awal ada 2 tahap :

a. Pembersihan secara mekanis
—Benda kerja dibersihkan Qari karat dengan menggunakan kikir, kertas go-
sok dan sebagainya.
—Kemudian dipoles hingga halus.

-

b. Pembersihan secara kimia
Setelah pembersihan secara mekanis, maka dilanjutkan dengan membersih —

kan secara kimia. Pembersihan secara kimia melalui 2 tahap ':
1. Pickling (den men kan asam :
Untuk membersihkan sisa-sisa karat yang masih melekat pada benda ker
5. Deqreazing (pembersihan dencan mengqunakan basa )
Untuk memboersihkan dengan benda kerja dari lemak, minyak atau bahan
_pahan organik lainnya yang masih melekat.

I.1.2. Proses pelapisan
Sebelum dilakukan proses pelapisan, benda kerja yang telah bersih direndam

dalam larutan aktivater (proses aktivasi) untuk mengaktivkan permukaan ben-

da kerja sehingg@ mempermudah melekatnya logam yang dilapiskan.
isan dengan Nikel-Khrom ada tiga macam =

Proses pelap
a. Dengan lapisan dasar tembaga ( Cu ) yaitm dengan lapisan Cu - Ni - Cr.

b. Pelapisan Double Nikel yaitu dengan lapisan Nj_I - NiII - Cr.

; ‘xel yaitu dengan lapisan Ni_-Ni_ -Ni
Triple N1 ya gan 13p. lI—Nl];I N]_III - Cr.

.

C. Pelapisan

I.1.3. Pengerijaan akhir

Penger jaan akhir adalah :

a. Pembersihan benda kerja
lekat.

b. Pengeringan. :
Pengerjaan akhir ini perfungsi juga sebagai kontrol mutu pada produk.
dari produk tersebut (secara visual).

dari sisa-sisa larutan elektrolit yang masih me-

Disini akan terlihat kualitas

-
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II.2. Diagram alir proses pelapisan Ni - Cr

Benda kerija

Pembersihan Mekanis

Cuci a i r

Cuci lasa (Degreazing)

Cuci air 2x Persiapan awal

Cuci asam (Pickling) =

Cuci air 2%

Aktivasi
Cuci air 2 X .L

Pelapisa Cu/NiI

Cuci air 2 x

Pelapisan Ni 1T

Proses pelapisan 1,
Cuci air 2 X

Pelapisan Ni ., (untuk Triple Ni)

Cuci air 2 X

Pelapisan Cr

— Cuci‘lair 2 X

Penger jaan akhir L
Pengeringan

v
., Produk




BAB TII
COBAAN DAN METODA PENELITIAN

PERCOBAAN DAN METODA PENELITIAN

1. Alat-alat diperlukan :

Satuan wnit alat pglapis dalam skala laboratorium yang terdiri atas

1. Rectifier O - 50 Ampere
2. Permanas dan pengaduk

3. Kompor listrik

Beaker glass 5 liter
Beaker glass 3 liter

6. Bak pencuci

7. Thermo meter 0 - 100°C -

2. Bahan-bahan yang diperluken :
1. Anoda logam Cu (teknis)
2. Cu 50, (teknis)
3. H, 504 (teknis)
4. cu # 60 (teknis)
5. Anoda Ni (teknis)
6. Ni SO, (teknis)
7. Ni Cl2 (teknis)
8
9

. Hy BO, iteknls)

. Brightner (teknis)

10. Anoda Cr (atau Pb-Sn) (teknis)

11. Chromic acid (teknis)
12. Catalis

13. op - 101 (Degreazing) i
14. ov - 345 (aktifasi)

15. Pelat besi 0,4 mm

3. Metoda penelitian
benalitian lapis listrik ini digunakan benda kerja berupa pelat besi, de

ngan ukwran :
- Panjang * 10 cm

. - Lebar : 5 om
- Tebal : 04




N

2

«Dencgan luas permukaan : * 1 dm

Penelitian ini dilakukan beberapa tahap proses, antara lain :

‘a. Proses awal

Proses awal ini terdiri dari :

1.

b. Proses pelapisan

Pada penelitian ini
Khrom, Yaitu -

1.

Pencucian dencan basa (Degreazing)

Pencucian ini untuk menghilangkan lemak, minyak dan bahan-bakan
organik lainnya yang masih melekat pada benda kerja (kondisi -
operasi pada lampiran no.3). Setelah pencucian dehgan basa, -
benda kerja ini dicuci/dibilas dengan air bersih. )
Pencucian dendan asam (Pickling)

pencucian ini untuk menghilangkan sisa-sisa karat yang masih me
lekat pada benda kerja. (kondisi operasi pada lampiran no:4). e

Setelah pencucian ini, benda kerja dicuci/dibilas dengan air -

sampai bersih.

dilakukan 3 macam gabungan pelapisan Nikel =

pelapisan Cu - Ni - Cr

Gabungan pelapisan ini dilakukan satu persatu, dimulai dari pe-
lapisan temoaga, kemudian Nikel,. dan terakhir pelapisan Chrom
sebagai pelindung lapisan.

Komposisi larutan elektrolit dan kondisi operasi dapat dilibhat

pada lampiran no.6, 8 dan 9.

pelapisen Ni Ni $=CL (Double Ni)

Gabungan pelapisan ini tldak menggunakan laplsan dasar tembaca,

tetapi langsund menggunakan Nikel (Double Ni) yang terdiri dari
(Semi bright Nikel) dan Ni . (kright Nikel). .

Dan kemudian dilapisi Chrom sebagai pelindung. Komposisi larut
disi operasi dapat dilihat pada lampiran -

an elektrolit dan kon

no. 7, 8 dan -
pelapi Ni= N = Nipo= = Ni = Cr (triple Ni)

cabungan pelapisan ini menggunakan tiga kali pelsapisan Nikel -
le Ni) yangd terdiri dari pelapisan semi bright Ni dua kali

(trip
dan bright Ni sekali dan diakhiri dengan pelapisah Chrom seba

gai pelindung (larpiran no.7 , 8 dan 9)




c. Proses akhir :
Pada proses akhir ini adalah pencucian benda kerja &rl sisa--sisa larut

an elektrolit yang masih melekat serta pengeringan (oven)

Dari hasil proses akhir ini akan diketahui mutu pelapisan secara fisual

-

4. Pengujian :
1. Penquiian tebal lapisan :
Pengujian tebal lapisan ini dapat menggunakan cara metallografi dan
perhitungan. Cara metallografi yaitu dengan menggunakan alat metal -
Cara perhitungan, yaitu dengan cara menhimbang benda kerja -

lografi.
sebelum dilapisi dan setelah dilapisi. .

Selisih berat tersebut dibagi luas permukaan, akan didapat tebal la

pisan.

2. penquiian daya lekat
Pengujian daya lekat ini bisa menggunakan alat dan tanpa menggunakan

alat. Cara yand menggunakan alat yaitu alat " Elcometer ".

Cara yang tanp2 renggunakan alat yaitu dengan melipat benda kerja -
yang telah dilapisi sampal kedua ujungnya bertemu. Maka akan terli-

hat permukaannya retak/mengelupas atau tidak.

3. Penquiian korosl
Pengujian korosi ada beberapa cara yaitu menggunakan cara "test ka -
but garam n dan sistim celup pada temepratur ruangan yang disebut -
w accelerated test ". Komposisi larutan yang digunakan adalah :

Na C1 : 25 gr/lt
. CHy' COOH : 15 gr/lt
[.1202 : 3,3 ml/1lt

Pengaratannyad gilakukan setiap 24 jam dan kelipatannya.

4. Penguijian E_kerasan
pengujian kekerasan ini dengan menggunakan alat " Micro Hardness Vig
kers test n dan " prinnel test ", c

5. Pengujian secara fisual (tampak ‘rupa)
1u dilakukan untuk menentukan mutu produk s N
SRR d ecara fi-

pengujian ini Per
sual. Pengamatan ant”’
- Kilap

- Rata pelapisan

_ Cacat pelapisan:

Y
.

_
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Rectifier
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Air

Gambar : 2.

|
Air J Air , .
HCl ; -_JP- av - 345
} 10 %
| Alr Air
\‘
Pickling
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1.

2.

Dari hasil perc
hasil sepert

. adalah nilai 1 dan yan
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BAB IV
HASTL, DAN PEMBAHASAN.

Penguijian tebal lapisan

Penqujian ini diqmakah cara/alat Metallografi. -
Penquijian daya lekat

ini dilakukan dengan cara melipat benda kerja (produk) sampai

Pengujian
kedua ujungnya bertemu. Tingkat kerusakannya diberikan nilai 1 sampai
i

5 dimana angka 5-adalah yang terbaik..
Dapat juga digunakan alat yand disebut " Elcometer ".

Pengujian korosi
Pengujian ini menggunakan cara n accelerated test " secara sistim celu
P

pada temperetur ruangan. Pengamatannya dilakukan setiap 24 jam dan ke

lipatannya.
Komposisi larutan yand digunakan adalah :
Na Cl . 25 gr/lt
C}-l3 COCH . 15 gr/lt
| . 3,3 ml/lt
Hy, O, /

W
Dengan cara Brinnel test.
ijan secara visual k ry

jkan tingkatan dari 1 sampai 5 dimana yang terburuk

q terbaik dengan nilai 5.

Pen
Pengujian ini diber

obaan penelitian pelapisan Nikel Chrom, diperoleh beberapa

tabel-tabel berikut.

i terlihat pada




f TABEL T : pELAPISAN Cu = Ni - o
| _ PELAPISAN  C u PELAPISAN N | PEL A
I Waktu Jarak Tebal | CD Waktu Jarak Tebal —‘2W\PISA N Cr
= )
| (vard) (renit- A - K (&m ) | (a/dm) (neglt—k) i\ K) ( fm )| A ?‘]‘;g;t AJarak Tebal
| - , eti cm - A -
| 6 1442v 8 2 3 315" 2 12 " on
, ] | 8
- ' " 4 1 1
, 6 31190 8 4 3 6'30 8 2 19n o .
| ' ' 8 12
6 6! 24n 8 8 3 13 8 19n 8
| 6 121 48" 8 16 3 26! -8 16 12 1o 1
i 8
| 6 251 36" 8 32 3 52 8 19 o
:l 1
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i tabel : I dan gambar 3 - dapat dilihat bahwa makin lama waktu yang
D?r i ta kan .jumlah pengendapan/penempelan logam (tebal lapisan) ‘akan ma-
dll:)ergunaamloah Pertambahan jumlah/tebal lapisan baik Cu maupun Ni ternya
kin bert .
ta tidak berbeda dengan penanbahan waktu.

32

tebal
(/um)|

16

i — 1

8 10 12 14 16 18 20 22 24 26

‘Waktu ( menit )

[:]I;bar : ie pal lapisan dengan waktu pelapisan, untuk logam Cu.
\ngan




AERUNGEY, TEDAL LAPISAN DENGANL YAKTY PELAPISAN UNTWK

SRR IV

52 .;F-v""" T

waktu

menit)
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Bila diperhatikan

120

100

kekerasan

( HB )

80

60

40

20

Gambar :
Hubwngan kekerasan den

|
antara ketebalan lapisan dengan nilai kekerasan, maka l

15

karena makin tebal pelapisan, ternyata kekeras

3 i

gan tebal lapisan pada pe

60

Tebal lapisan ( A m )

lapisan Cu - Ni - Cr.
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Begitu pula daya lekat, tahan korosi, serta tampak luar juga tergantung

dari pada ketebalan.

Makin tebal pelapisan, daya lekat, tahan korosi, dan penampakan, nilai-
nya akan bertambah.

Dari tabel : I. tersebut dapat diperhatikan bahwa pada ketebalan 33 /lbm
dan 65 /a m mempunyai nilai daya lekat, ketahanan korosi dan tampak

gga pada kondisi tersebut akan diperoleh hasil yang

luar yang sama, sehin
pe]_apisan Cu - Ni

terbaik untuk - cr.
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TABEL : IT PELAPISAN Nip I1 - Cr (DoURLE Ny )

i : — | PEL A
PELAPISAN Nipg PISAN & _

Tatan  Tampek

: ﬁL APISRY T "TM [ Tebal Reke- :
Aan®) (menit- A-K (4m: A/dm”) menit- A-K (M detir A-K ( fe m) (
S detik) (cm) detik) ( cm) (cm) Aem)  (HB)
;-\ | 12 19“ X
3 315" 8 2 3 3015¢ 8 2 8 1 R
I 12 19n ‘ "
-3 6'30" 8 4 . 3 6'30" g. - 4 8 1 o o
i : . 12 19v |
-3 13" 8 8 - 3 i3 8 8 8 . o
% 12 19“
16 ' 8
: 3 26" 8 16 3 26 8 1
| 33 146,7
i 52! 8 32 3 52 1
| . . - , 65 172,3
|
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Pen . . C N L .
camatan dan uji pelapisan NlI Nln C;(Doy__ple Ni).

Dari tabel II dapat dilihat, makin tebal pelapisan, disamping akan memper
keras hasil pelapisan, juga daya lekat, ketahanan korosi serta penampakan
akan bertambah nilainya. Makin tebal pelapisan Ni, kekerasan hasil pela-
pisan akan mekin bertambah, seperti terlihat pada ganbar 6 dibawah ini.’

Gambar _: 6. -~WUBUNGAN KEKERASAN DAN TEBAL LAPISAN PADA PELAPISAN
DOUBLE Ni - Cr.

170

150

ekerasan

PR

Tebal lapisan ( s )
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Setelah pada ketebalan 33 fm., daya lekat, ketahanan korosi dan penargakan

‘

ternyata tidak berbeda.
Hal ini menunjukkan bahwa pada kondisi proses tersebut telah diperoleh ha- .

sil yang tertinggi, yaitu nilai daya lekat, ketahanan korosi dan penampak— |

an sebesar 5.
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kerasan bertambah, ternyata daya lekat, tahan korosi dan nilai penampakan .
luar akan bertarmbah. Pertambahan nilai kekerasan dengan ketebalan seper-
ti terlihat pada gambar 7 dibawah ini :

2500

225 |

kekerasan

(HB )
175

150

125

100

CE i

21
Dari tabel : III. dapat dilihat, balwa akin tebal lapisan, disamping ke j j'
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setelah pada ketebalan lapisan 17 /(4 m,
ketahanan korosi dan menampakkan luar

Pada tabel III diperoleh data

akan diperoleh nilai daya lekat,

sebesar 5, yang merupakan nilai tertinggi dalam angka uji.

TABEI, : IV. PERBANDINGAN TERAL LAPISAN DAN HASIL UJI KEKERASAM

Tebal KEKERASAN (HB)
NO. (
fem) | oy -wi-cc | Double Ni - cr | Triple Ni - cr
1 5 61,1 69,6 71,6
2 9 78,2 95,0 109,3
3 17 95,0 121,0 147,0
4 33 108,0 146,0 184,7
5 65 120,0 172,3 222,3
Dari tabel Iv : dapat dilihat bahwa makin tebal pelapisan, kekerasan hasil

pelapisan akan pertantah. . o o
Cr, Double Ni - Cr .

- Nilai kekerasan akan menin
ke Triple Ni - Cr pada ketebalan yang sama,

bar 8. dibawah ini.

gkat dari pelapisan Cu - Ni -

seperti juga terlihat pada gam
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' ‘ | 26 o 0 Tebal lapisan ( 4 m )
) TSAN.
N DAN KEKERASAN PADA KETIGA MACAM 1AP
Gambar : 8. HUBUN

sama,
’ ebalan yand
Dari ganbar 8 terlihat bama P& ketek

rendah. | . o yang e
Mempunyai nilai kekerasan zz-::lam pelapisan ini terdapa logam
ena

i dah

dibawah ini :
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TABEL : V. KEKERASAN DARI BERERAPA BEBAN

MACAM LOGAM PELAPIS KNOOP HARDNESS (beban 100 gr)

| Cadmium ( C3 ) 15 — 60
Chramium ( Cr ) 400 - 1000
Copper ( Cu) 35 - 190 -
Iron (Fe) 130 - 380
Nickel  ( Ni ) 120 - 600
Silver ( Ag) 55 — 80
Zink (2n) 45 - 120

octro Plating Engineering Hand Book " A.K.Graham.
Pada pelapisan double Ni-Cr dan Triple Ni-Cr terjadi perbedaan kekerasan ka-
rena terdapat kepadatan endapan logam Ni pada kedua macam pelapisan diatas. -
Hal ini terjadi karena senakin lama waktu pelapisan, ukuran partikel logam

Ni Yang mengendap semakin besar. Jadi semakin lama waktu pelapisan, semakin

rendah kepadatannya, yang juga mempengaruhi kekerasan dan daya lekatnya.

TEBAL LAPTSAN DENGAN DAYA LEKAT.

Tabel ini diambil dari " El

TABEL, : VI, PERBANDINGAN
\‘
TEBAL 5 A Y A L E KA T .

No IAPTSAN Cu - Ni - Cr unble Ni - Cr Triple Ni - Cr

1 5 2 3 4

2 9 2 4 4

3 17 3 5 >

4 33 4 5 5

5 65 4 5 5 |
x .

daya lekat akan ber -

Dari tabel vI. diatas terlihat makin tebal pelapisan,
k dari macam pelapisan Cu-Ni-Cr ,

tambah. pertambahan daya lekat akan nai ;
Double Ni-Cr dan Triple Ni-Cr- pDaya lekat pada pelapisan Cu—N:L—er'.akan
tetap pada ketebalan 33 /'( m, sedangkan untuk Double Ni - Cr dan Triple -

' i 7 i terlilhat
Ni-cr akan tetap pada ketebalan pelapls’an 17 /(, m seperti pada gam

bar 9 qivawah ini :
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Tebal lapisan ( &m )
san, dengan daya lekat. pada ketigm

-,

Gamkar 9 : Hubungan tebal pelapi

macam pelapisan-

Pert,’edaan daya lekat antara macam lapisan Cu-3 i
dan Triple Ni-Cr.

d&ngan pelapisan Double Ni-Cr

Hal ini disebabkan karen2 keuletan -((‘ItenSi,Zl.e::Str'@gbt

dari pada logam Ni. se_p@rti pada
iEL 3.VII. KEULETAN m@w:mCAM LAPISAN LOGAM PELAPIS

'”‘MWEOmenEmmmm(ﬁn

) 1logam Cu lebih rendah

tabel dikawah ini 3

mmmL@@AM“

Lo A—
chromium  ( €r ) 15.000 -  80.000
Copper (cu) 15.000- - ° 60.000 .
Nickel (Ni) 50.000 225.000
4,000 35.000

e ———
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b
* Tabel VII tersebut diatas diambil dari " Electroplating Engineering Hand-
Book " A.K. Graham.

i

Sedangkan pada pelapisan Ni - Cr, terdapat perbedaan daya lekat pada awal
mlapisano - .
Pelapisan Double Ni - Cr lebih rendah dibandingkan dengan pelapisan Triple

Ni - cCr. .
Hal ini mmngkin disebabkan karena pada pelapisan Triple Ni - Cr .n'm'punyal

kepadatan lapisan yang lebih tinggi dari pelapisan Double Ni - Cr.

( Pelapisan Triple Ni - Cr mempunyai tiga lap.isan Nikel ).

|
.
0

R

4 S
e
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WKONDIST OPERASI PROSES PELAPISAN

1. Pembersihan Mekanis

Benda kerja yang berkarat dibersihkan dengan alat-alat :

a. Kikir besi/gerinda
b. Kertas gosok, dari yang lkasar HingeR JREN paling halus. v

c. Poles, dari yang kasar hingga yeng paling halus, hinggm tidak ter-
dapat lagi goresen-goresan pada benda kerja tersebut.
2. Pencucian dencgn air _
Pencucian dengan air (pembilasan) untuk menghilangkan kotoran dan sisa-
_sisa larutan yang digunakan sebelumya, supaya tidak mengotori larutan
yang akan digunakan. Air yang digunakan mencuci ini haruslah air ber -
sih dan selalu mengalir atau sering diganti.

Pencucian dengan Basa (_Degreazing )

Pembersihan ini digunakan larutan paten dengan kode OP - 101 den
sentrasi 70 gr/lt, suhu + 70°C, waktu cukup + 10 menit atau sanpag?nt].{oa'
dak berminyak lagi. ey
¥ pencucian dengan asam ( Pickling )

Pencucian ini bisa menggunakan asam HC1 10 %, pada suhu kamar, selamm

5 - 10 menit.

§. Axtifasi
Pada proses aktifasi ini d

konsentrasi 190N @XIt, padd suh

igunakan larutan aktivator OV - 345 dengan -
u kamar, dengan waktu celuﬁ selama + 60

det ik

6. Pelapisan Cu |

-Komposisi larutan elektrolit
1. Cu 504 210 gr/lt
2. H, SO4 : 29 gr/lt
3, # Cu 60 ¢ 2 ee/it
~Current Density : 2,2 - 11 Axrp/dmz
~Suhu Proses : 18 - 53%
~Waktu s Sesuali dengan dikehendaki
: ILogam CQu

-Anoda
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Pelapisan N:i.I

- Komposisi larutan elektrolit.

1.Mi S0, -t TTT 70 gr/lt
2. NiCl, -+ttt 70 gr/lt
3. H B0y ettt 40 - gr/lt .
4. AAQILIE - o o s vt T T 5 cc/lt
CAnodal.sesr T logam Ni.
_ Current Density . - ° ... 22-4 Amp/dmz
_ umjoperasii e sttt 45 - 60°C
W a Kkt uwesc o sesuai kebutuhan.

Pelapisan NiII gBrighht Ni)

- Komposisi larutan elektrolit.

1. NP SOy -7 . . 280 gr/1lt

gomiCl, -ttt 60 ar/lt

3.8, 805 - 45 qr/lt

4. prightner - « «= °* ° 77 10 cc/lt
Aanoda e+ttt logam Ni
_ current Density - = = * 777 5 2 - 4 Amp/dm
- Temperature proses s - =t T 45 - 60°C

' sesuai kebutuhan

—Waktu e

Pelapisan Cr

- xorr\poSiéi larutan elektrolit.

L Chromic acid « - st © 275 gr/lt

2. H, 504 p.@. o+ s "0 0,38 cc/lt.

3, Catalis ML - - - - - o C 10 - 16 gc/1t

4. Brightner Mt « - - - o 5 gr/lt
_Anoda " °----,_-.ibgame'-Sn
_ current Demsity -+ =t ° T 77T 10 - 15 Amp/dm
_fegngn - - -t T .. + 7 Volt
- Temperatur proses -+ + Tt C + a71°%C

sesuai kebutuhan
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BAB V
KESIMPULANDANSARAN

KESIMPULAN ol o=

pari hasil penelitian ini daret diambil beberapa kesimpulan dan saran seba-

gai berikut. : -

1. Dalam pelapisan logam secara lapis listrik, mekin lame waktu peldpisan
jumlah/tebal lapisan logam mekin bertambah. Kecepatan bertanbah tebal-
nya lapisan Cu perbeda dengan pelapisan Ni. Ternyata pelapisan Cu da -
lam waktu lapis yand sama akan diperoleh tebal lapisan yang lebih besar
dari pada lapisan Ni.

2. Kekerasan hasil pelapisan logam, tergantung pada ketebalan lapisan .
Makin tebal lapisan, kekerasannya akan makin bertarmbah. .
pPada ketebalan pelapisan yand sama, ternyata pelapisan metoda Triple -
Ni-Cr lebih keras dibandingkan dengan metoda pelapj_sah Double Ni-Cr.
Sedang yangd paling rendah kekerasannya adalah dari metoda pelapisan -

Cu - Ni - Cr.

3. Daya lekat logam hasil pelapisan, makin kuat bila ketebalan lapisan ber
tambah, tetapi setelah mencapai tebal lapisan 33 pm, akan diperoleh
nilai daya 1ekat yang sam sampai ketebalan 65 At m.

4, Daya lekat pelapisan metoda Triple Ni-Cr dan Double Ni-Cr tidak berbeda
setelah ketebalan mencapai 10 A4 m, dan mempunyai daya lekat yang lebih
. tinggi dibandingkan dengan metoda pelapisan Cu - Ni .- Cr.

-

5. Makin tebal pelapisan logam, pada umumya tampak luar akan semakin baik;
pan pada ketebalan 17 A% m keatas, akan diperoleh nilai tampak luar ter-
tingdi. '

6. Untuk memperoleh hasil pelapisan yahg lebih keras, digundkan metoda pe -
lapisan Triple Ni-Cr dengan ketebalan rata-rata untuk pelapisan Ni lebih
pesar dari pada 6 A& m, sedangkan lapisan Cr setebal 1 A4 m.

Disini lapisan Cf hanya sebagdi lapisan pelindung saja:
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7. Dalam proses pelapisan, harus diperhatikan perlakugn-perlgkuan benda
kerja, antara lain pada proses pembersihan benda kerja darl 1enak, ka -
“at Gan kotoran lain harus betul-betul bersih. '

8. Dalam proses pelapisan. harus diperhgtikan juga kondisi operasi antara
lain : pH, suhu, rapat arus, konsentrasi larutan elektrolit,. pengadx;kl-
an, perbandingan luas antara anoda dan katoda, jarak antara anoda dan

katoda dan lain-lain.

Bahan-bahan kimia yang baik dan tepat serta tidak tercemar, jua menen
tukan hasil pelapisan.

Alat-alat yang bekerja dengan baik, termasuk alat-alat kdntrol, keber-
sihan bak reaksi, bak pencuci serta air pencuci juga sangat menmpeng -
aruhi hasil pelapisan.
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