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Abstrak 

Perkembangan teknologi rekayasa pelapisan listrika (electroplating) telah banyak memberikan kontribusi yang 

cukup signifikan dalam laju pertumbuhan industri. Sehingga industri skala besar maupun industri skala kecil 

menjadikan proses electroplating  sebagai proses yang harus dilakukan pada tahap akhir proses pengerjaan 

logam agar mendapatkan hasil yang lebih menarik dan ditujukan untuk menjadikan benda mempunyai permukaan 

lebih kerasadan mengkilap serta sebagai perlindungan terhadap karat. Tujuan dari penelitian ini adalah untuk 

membuktikan pengaruh variasi waktu dalam proses electroplating terhadap ketebalan dan pertambahan massa 

pada baja karbon rendah dengan pelapisan krom keras (hard chrom). Metode yang dilakukan untuk mencapai 

tujuan tersebut adalah melakukan uji eksperimen terhadap material baja karbon rendah ST40. Pada penelitian ini 

material dibentuk dengan ukuran 50 x 45 x 11 mm, dan dilakukan proses pembersihan untuk selanjutnya melalui 

proses electroplating dengan variasi waktu pelapisan 10 menit, 20 menit, 30 menit, 40 menit, dan 60 menit. Dari 

penelitian didapatkan hasil ketebalan 13.7 µm, 18 µm, 21.3 µm, 22 µm, dan 27.1 µm. Selisih berat spesimen 

sebelum dengan sesudah pelapisan didapatkan 0.06, 0.09, 0.11, 0.12, dan 0,15 gram. Dapat disimpulkan bahwa 

semakin lama waktu yang diberikan pada proses electroplating maka semakin tebal hasil pelapisan yang 

didapatkan, serta semakin banyak massa yang mengendap pada permukaan spesimen.  

Kata Kunci: Eksperimental, Baja Karbon Rendah, Waktu, Ketebalan, Elektroplating. 

Abstract 

The development of electroplating engineering technology has contributed significantly to the growth rate of the 

industry. So that large-scale industry and small-scale industry make the electroplating process a process that must 

be carried out at the final stage of the metal working process in order to get more attractive results and is 

intended to make objects have a harder and shiny surface and as protection against rust. The purpose of this study 

was to prove the effect of time variations in the electroplating process on thickness and mass gain in low carbon 

steel with hard chromium plating. The method used to achieve this goal is to conduct experimental tests on ST40 

low carbon steel material. In this study, the material was formed with a size of 50 x 45 x 11 mm, and a cleaning 

process was carried out which was then carried out through an electroplating process with a variation of coating 

time of 10 minutes, 20 minutes, 30 minutes, 40 minutes, and 60 minutes. The results showed that the thickness was 

13.7 µm, 18 µm, 21.3 µm, 22 µm, and 27.1 µm. The difference in weight of the spesimen before and after coating 

was obtained 0.06, 0.09, 0.11, 0.12, and 0.15 grams. It can be concluded that the longer the time given to the 

electroplating process, the thicker the coating results will be, and the more mass will be deposited on the spesimen 

surface. 

Keywords:. Experimental, Low Carbon Steel, Time, Thickness, Electroplating. 

 

I. Pendahuluan 

Pelapisan secara listrik elektroplatingamerupakan 

suatuaprosesapengendapanazat (ion-ionalogam) pada 

suatua logama dasara(katode) melaluiaproses 

elektrolisa menggunakanaarus searah (DC) dan 

larutan kimia (Niam et al., 2017). 

Electroplating adalah proses pelapisanalogam 

denganalogam menggunakanabantuan arusalistrik, 

sehingga logam yang akan dilapisi harus mempunyai 

sifat konduktor (Sukarjo & Pani, 2018).  

Terjadiaprosesapengendapan pada katodaadisebabkan 

oleh adanyaapemindahan ion-ion bermuatanalistrik 

dari anodaadengan perantaraalarutan elektrolit, yang 
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terjadi secara terusamenerus pada teganganakonstan 

hingga akhirnyaamengendap dan menempelakuat 

membentukalapisan permukaanabenda logam 

(Basmal et al., 2012). 

Metode pelapisanadapat digunakan untuk 

memperlambatatingkatakerusakanasertaameningkatk

an kekuatan mekanisalogam tersebut, salahasatunya 

yaitu dengan metode pelapisanaelektroplating. 

Pelapisan metode iniabertujuan untukamemperoleh 

sifatapermukaan material yangalebih baik agaradapat 

bertahanalebih lama meskipunasering mengalami 

gesekanadan berada di lingkunganayang memiliki 

suhu ekstrim . Kelebihanamenggunakan caraaini, 

yaitu mudahadilakukan, hasil yangabaik, serta murah 

dalam ongkosaproduksinya (Dewi & Ahmadi, 2013). 

Prosesaelectroplating melindungialogam dasar 

denganamenggunakan logamalogam tertentu sebagai 

pelapis danapelindung, misalnyaanikel, krom, 

tembaga, aseng danasebagainya. Pelapisan secara 

listrik elektroplating elktrodeposisi pelapisa (coating) 

logamamelekat pada elektrodaauntuk menjaga 

substratadengan memberikanapermukaan dengan 

sifatadan dimensiaberbeda dari padaalogam basisnya 

tersebuta(Hartomo & Anton, 1995), sedangkan 

pengertianaelektroplating yangalain adalahasuatu 

prosesapengendapan zataatau ion-ion logamapada 

elektrodaakatoda (negatif) dengan caraaelektrolisis 

(ROZAK, 2017).  

Parameter yang mempengaruhi dan harus 

diperhatikan dalam Metode pelapisan elektroplating 

agar diperoleh hasil pelapisan yang baik ada 

beberapa jenis yaitu : kuat arus, jarak elektroda, kuat 

arus,waktu pelapisan, agitasi, tingkat kepekatan 

larutanelektrolit dan lain-lain (Santosa, 2007). 

Prosesaelectroplating mengubahasifat fisik,mekanik, 

danadekoratif suatuamaterial. Salah satuacontoh 

perubahan fisikaketika materialadilapis dengananikel 

adalah bertambahnyaadaya tahan materialatersebut 

terhadapakorosi, serta bertambahnyaaakapasitas 

konduktifitasnyaa(Riyan Hendra Ananta, 2016). 

(Ratih Deviana, 2014) Logam paduan semakin 

banyak digunakan dalam dunia industri. Diantara 

logam paduan yang sering digunakan salah satunya 

adalah baja ST 40, karena baja tersebut memiliki 

beberapa keunggulan seperti sifat keuletan yang 

cukup tinggi serta mudah dibentuk (TAMPRIN, 

2013). Baja ST 40 termasuk kedalam kelompok baja 

karbonarendah, karena memilikiaberat unsur karbon 

kurangadari 0,3a%. Baja ini  relatif  lunak namun 

memiliki keuletan dan ketangguhan yang tinggi 

(Putra, 2009). 

Penelitian mengenai pengaruh waktu perendaman 

pada proses electroplating telahabanyak dilakukan 

oleh paraapeneliti sebelumnya diantaranya penelitian 

yangadilakukan olehaDanangaTarwijayanto, etaal, 

(2013 : 114) asemakin lamaawaktuaperendaman 

yang diberikan maka semakin meningkat kekerasan 

yangadidapatkan (Yusof, 2013). 

Malaua (2009), melakukan penelitianamengetahui 

pengaruh variasiategangan, suhuadan waktuaproses 

pelapisan kromakeras terhadap kekerasanadan laju 

keausanaspesifik lapisan kromapada bajaaS45C. 

Pelapisan denganakrom dilakukan dalamalarutan 

elektrolit denganakandungan asamakromat 250 g/liter, 

asamasulfat 2,5agr/liter Parameterapelapisan meliputi 

variasiategangan (3, 4 ½, 6adan 9 V), suhua (40, 45, 

55 dana60oC) dan lamaawaktu pelapisana (30, a40, 

50adana60amenit). Hasil penelitianamenunjukkan 

bahwa lapisanakrom dapat meningkatkanakekerasan 

maksimumamenjadi 900aVHN0,25. Kekerasanadan 

keausanaspesifik lapisan kromadipengaruhi oleh 

tegangan, asuhu dan lamaapelapisan. Lapisanakrom 

memilikiakeausan spesifik (1,25ax 10-8amm3/kg) 

lebih rendahadibandingkan denganakeausanaspesifik 

rawamaterial sebesara34,9 xa106 mm2/kg. Tegangan, 

lamaadan suhuapelapisan yangapaling tepat 

masing-masingaadalaha6 V, 50amenit dan 55 oC 

untuk memperolehahasil optimum / terbaikadengan 

kekerasanatertinggi dan keausanaspesifikaterendah 

(Malau & Luppa, 2011). 

(Suarsana et al., 2019) Penelitian tentang variasi 

waktu pelapisan 5 sampai 25 menitadiperoleh 

ketebalanalapisan yang meningkatayaitu dengan 

waktua5 menit memdapatkan ketebalan 14,1 μm, 

sampai waktu 25 menit memperoleh ketebalan 

sebesar 55,77 μm. 

Mengacuaaaakepada kerugian-kerugianaaaayang 

ditimbulkanaakibat korosiaini, ternyataakebutuhan 

penanggulangannyaasangat diperlukanawalaupun 

dalamabanyak hal korosiatidak dapatadihindarkan 

namun berusahaadan dapat kitaakendalikan. Oleh 

karena ituaapemahaman tentangaakorosi dan 

pengetahuanaayang cukupaamengenai cara 

pengendaliannyaadirasakan sangatapenting, sehingga 

nilaiadaya gunaapemanfaatan logamaakan 

maksimum (Dewi & Ahmadi, 2013). 

II. Metode Penelitiana 

Metodeapeneltian yangadigunakan dalamapenelitian 

ini adalah penelitian eksperimental. Suryana (2010: 

14) mendeskripsikan metode penelitianaeksperimen 

ini bertujuanauntuk menyelidiki kemungkinanasebab 

akibatamengenakan satu ataualebihakondisi 

perlakuan danamembandingkan hasiladengan satu 

atau lebihakelompok kontrol .  

Suryana (2010: 16) juga mengartikan metode 

eksperimen (mengujicobakan) adalah pengujian 

untuk mengujiaapakah variabel-variabelaefektif atau 

tidak.  

A. Tempatadan WaktuaPenelitian 

Jadwal penelitian ini dilakukan pada semester Januari 

– Juni dan Juli 2019 – Desember 2019, amulai dari 

penulisanaproposal, seminaraproposal, pembuatan 

spesimen, apengujian, pengolahanadata danaanalisis 
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data sertaapembuatan laporan. Penelitianaini 

dilaksanakan di sebuah bengkel khusus logam 

“CAHAYA CHROME” yang beralamat di Jalan 

Tarandam III Sawahan Kota Padang Sumatera Barat, 

mulai dari proses pembersihan permukaan spesimen 

sampai pada tahap elektroplating dilakukan di 

bengkel tersebut. 

B. ObjekaPenelitian  

Bahan yangadigunakan dalamapenelitian iniaadalah 

baja ST 40adengan dimensi 50 mm x 45 mm dengan 

ketebalan 10 mm sebanyak 5 buah menggunakan 

gergaji potong Bahan yangasudah dibentukatersebut 

kemudianadirapikan seluruh permukaannyaadengan 

kikir yangahalus, selanjutnya benda diamplas sampai 

halus. Dilakukan pembersihan pada spesimen, dalam 

hal ini polishing dan degresing setelah itu cuci 

spesimen dan keringkan. 

C. Alatadan BahanaPenelitian 

AdapunaAlat dan Bahanayang digunakan dalam 

penelitianaadalah sebagaiaberikut : 

1. Peralatan penelitian  

a. Timbangan mikro 

b. Mikrometer  

c. Heater  

d. Termo control 

e. Gergaji potong 

f. Jangka sorong 

g. Gelas ukur 

h. Stopwacth  

i. Bak elektrolit 

j. Mesin bor 

k. Mesin polishing 

2. Bahan penelitian 

a. Baja ST 40 

b. Anoda nikel 

c. Anoda timah hitam (Pb) 

d. Larutan chromic acid (CrO3) 

e. Nikel sulfat (NiSO4) 

f. Boric acid (H3BO3) 

g. Nikel clorida (NiCl2) 

h. Aquades  

i. Asam sulfat (H2SO4) 

D. Jenisadan SumberaData 

Jenis dataayang digunakan adaalah dataaprimer dan 

dataasekunder. Data primer adalah dataayang didapat 

dari hasil percobaan yang dilakukan terhadap objek 

yang diberi perlakuan secara langsung serta 

menggunakan indikator-indikator sebagai parameter 

kerja (dalam hal ini suhu, tegangan listrik, aktu, 

kadar larutan). Sedangkan data sekunder adalah data 

penting yang dapat menunjang penelitian yang 

diperoleh dari literatur ataupun jurnal berupa data 

penunjang dan pendukung dalam mengolah data 

primer yang berhubungan dengan penelitian. 

Sumberadata dariapenelitian iniadiperoleh dariahasil 

pengujianaspesimen yang penulisalakukan. 

E. Rancangan Penelitian 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

Gambar 1. Alur Proses Pengujian 

Penelitian ini dimulai dari mempersiapkan material 

uji atau spesimen yaitu Baja ST40 yang kemudian di 

dibersihkan secara mekanik dan secara kimia, 

tujuannya adalah adar permukan spesimen yang akan 

dilakukan pengujian halus dan bersih dari lemak 

maupun karat, kemudian spesimen di basuh 

menggunakan air dan sabun kemudian dikeringkan.  

ukur ketebalannya di bagian-bagian yang telah 

ditentukan serta menimbang berat dari spesimen 

tersebut menggunakan timbangan mikro. Kemudian 

dilakukan proses electroplating terhadap spesimen 

dengan menambahkan variasi waktu yang telah 

ditentukan, setelah semua spesimen dilakukan proses 

electroplating cuci spesimen menggunakan air bersih 

dan kemudian dikeringkan, pada tahap akhir diukur 

kembali ketebalan serta berat dari spesimen untuk 

mengetahui seberapa besar pertambahan dari 

ketebalan, massa serta perbedaan kekilapannya. 

F. Prosedur Penelitian  

Tahapan penelitianayang akanadilakukan dalam 

proses pengumpulanadata hingga penyelesaian 

tahapanapenelitian iniaadalah sebagaiaberikut : 

1. Melakukan tinjauan Pustaka 

2. Persiapan penelitian 

Baja ST 40 

Penujian Awal 

• Mengukur Ketebalan 

• Menimbang Berat 

 

Electroplating  

Memberikan 

Variasi Waktu 

Hasil 

• Mengukur Ketebalan 

• Menimbang Berat 

• Menguji Kekilapaan 

• Menganalisis Cacat 

Pelapisan 
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Dalamahal ini tahapanayang dilakukan adalah 

mempersiapkan material yang aka dilakukan 

pengujian (Baja ST 40) dan bahan-bahan 

penelitian lainnya, serta mempersiapkan peralatan 

yang dibutuhkan dalam proses electroplating. 

3. Proses Elektroplating 

Proses pelapisan menggunakan variasi waktu 

yang telah ditentukan. 

4. Mengolah data dari hasil pengujian 

5. Melakukan analisis akhir dari material/spesimen 

yang telah di uji. 

6. Menarik kesimpulan dari hasi penelitian. 

 

III. Hasil dan Pembahasan 

Pengukuran ketebalan dan massa spesimenayang 

telahadilakukan, maka diperolehahasil sebagai 

berikut :  

Table 1. KetebalanaSpesimen SebelumaPelapisan  

Kode 

Sampel 

Hasil UjiaKetebalan 

Spesimen (mm) 

Rata-rata 

(mm) 

A B C 

Sp1  11.549 11.537 11.548 11.5446 

Sp2 11.557 11.553 11.549 11.5533 

Sp3 11.554 11.523 11.511 11.5293 

Sp4 11.551 11.543 11.532 11.5426 

Sp5 11.541 11.534 11.543 11.5399 

 

Proses pengukuran ketebalan awal dari spesimen 

dengan menggunakan mikrometer sekrup dengan 

ketelitian 0,001 mm dan didapatkan hasil rata-rata 

ketebalan awal spesimen sebesar 11,5 mm. 

Table 2. Berat Spesimen Sebelum Pelapisan 

K
o
d
e 

S
p
es

im
e

n
 

Sp1 Sp2 Sp3 Sp4 Sp5 

B
er

at
 

(g
ra

m
) 

200.72 200.73 200.7 200.72 200.86 

 

Hasil pengukuran massa awal spesimen dengan 

menggunakan timbangan mikro didapat hasil sseperti 

pada table 2. 

Table 3. SelisihaKetebalan SpesimenaSebelum dan   

SesudahaPelapisan  

Kode  

Sampel  

Waktu  

(menit) 

Tebal Spesimen 

(mm) 

Selisih  

(µm) 

Sebelum  Sesudah  

Sp1a 10 11.5446 11.5603 13.7 

Sp2a 20 11.5533 11.5713 18 

Sp3a 30 11.5293 11.5506 21.3 

Sp4a 40 11.5426 11.5646 22 

Sp5a 60 11.5399 11.5673 27.1 

 

Proses pengujian didapat kan hasil ketebalan sesudah 

proses electroplating bertambah dari ketebalan 

sebelumnya dimana masing-masing spesimen 

mendapatkan selisih ketebalan yangaberbeda-beda, 

hal iniadisebabkan karenaaperbedaan lama waktu 

yang diberikan pada saat perendaman spesimen ke 

dalam larutan elektrolit, yang menyebabkan spesimen 

yang mendapat variasi waktu lebih lama 

mendapatkan selisih ketebalan yang lebih tinggi dari 

pada spesimen yang mendapatkan variasi waktu 

sebentar. Dimana dalam hal ini Sp 1 adalah spesimen 

yang mendapat variasi waktu paling kecil sehingga 

hanya mendapatkan pertambahan ketebalan sebesar 

13,7 µm, dan Sp 5 merupakan spesimen yang 

mendapat variasi waktu paling besar sehingga juga 

mendapat pertambahan  nilai ketebalan yang lebih 

besar dari spesimen yang lainnya yaitu sebesar 27,1 

µm. 

Table 4. Selisih Berat Spesimen 

Kode 

Sampel 

Waktu 

(menit) 

Berat Spesimen 

(gram) 

Selisih 

(gram) 

Sebelum  Sesudah  

Sp1a 10 200.72 200.78 0.06 

Sp2a 20 200.73 200.82 0.09 

Sp3a 30 200.7 200.81 0.11 

Sp4a 40 200.72 200.84 0.12 

Sp5a 60 200.71 200.86 0.15 

Hasil pengujian berat didapatkan bahwa massa dari 

spesimen bertambah dari sebelum proses pelapisan, 

dan pertambahan massa semakin besar sesuai variasi 

waktu yang diberikan. 

 

Gambar 4.Grafik Besar Perbedaan Ketebalan 

Lapisan Spesimen dengan Perbedaan 

          Waktu Pelapisan 

 

Ketebalan lapisan dari gambar 4 menunjukkan bahwa 

semakin lama waktu yang diberikan dalam proses 
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pelapisan maka semakin tiggi pula nilai 

ketebalanlapisan yang didapat, hasil tertinggi didapat 

oleh Sp 5 dengan variasi waktu 60 menit sedangkan 

nilai terendah ada pada Sp 1 dengan variasi waktu 10 

menit. 
 

 

Gambar 5. Grafik Besar Perubahan Berat Lapisan 

          Spesimen dengan Perbedaan Waktu 

          Pelapisan. 

 

Data pertambahan dari massa spesimen juga 

menunjukkan bahwa semakin lama waktu yang 

diberikan maka semakin bertambah pula massa dari 

spesimen tersebut hal ini terlihat dari hasil 

pertambahan massa terkecil didapat oleh spesimen 

dengan variasi waktu 10 menit, sedangkan massa 

tertinggi di peroleh oleh spesimen dengan variasi 

waktu 60 menit. 

Menguji kekilapan dilakukan dengan pengamatan 

secara langsung terhadap permukaan spesimen, 

Adapun hasilpengamatan seperti pada gambar : 

 

 

Gambar 6. Kekilapan Permukaan Sp 1 

Sumber : Photo Scane (2021) 

 

Hasil pengamatan dari spesimen Sp 1 dapat terlihat 

jelas pada permukaannya masih terdapat garis-garis 

dan permukaannya masih kasar, untuk kekilapannya 

masih belum baik. 

 

 

Gambar 7. Kekilapan Permukaan Sp 2 

Sumber : Photo Scane (2021) 

 

Hasil pengamatan spesimen Sp 2 terllihat garis-garis 

halus masih terdapat pada permukaannyaserta untuk 

kekilapan juga masih belum cukup baik, serta 

permukaannya maisih kasar. 

 

Gambar 8. Kekilapan Permukaan Sp 3 

Sumber : Photo Scane (2021) 

Hasil pengamatan spesimen Sp 3 ini permukaan yang 

bergari-garis sudah mulai samar namun permukannya 

masih sedikit kasar, namun untuk kekilapannya sudah 

cukup baik. 

 

 

Gambar 9. Kekilapan Permukaan Sp 4 

Sumber : Photo Scane (2021) 

Spesimen pada gambar 9 menunjukkan permukaan 
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yang sudah bisa dikatakan halus karena 

goresan-goresan yang berupa garis halus sudah mulai 

tidak terlihat 

 

 

Gambar 10. Kekilapan Permukaan Sp 5 

Sumber : Photo Scane (2021) 

 

Pengamata spesimen Sp 5 terlihat permukannya 

sudah halus tidak terdapat goresan dan untuk 

kekilapannya sudah sangat baik. 

 

IV. Kesimpulan 

Ketebalan dan Berat spesimen mengalami kenaikan 

seseiring dengan pertambahan variasi waktu yang 

diberikan. Dari hasil pengamatan langsung terhadap 

kekilapan spesimen untuk hasil yang lebih 

mengkilap dihasilkan oleh spesimen 5 dikarenakan 

mengalami proses perendaman yang cukup lama dari 

spesimen lainnya sehingga terjadi pelapisan yang 

baik terhadap katoda. Cacat-cacatayang terjadiapada 

hasil pelapisanapada penelitianaini adalah cacat 

permukaanayang bergaris-garis, cacat permukaan 

berlobang dan cacat terbakar, dimanaadari hasil 

analisaadisimpulkanabahwa cacat terjadi lebih 

disebabkan olehlamanya waktu proses perendaman 

sertaabesar tegangan yangadiberikan tidakasesuai 

dengan besarnyaadimensiaspesimen, juga 

diakibatkanaproses pengerjaanaawal yangakurang 

baik. 
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