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Dalam penelitian pelapisan besi dengan menggunakan lapisan Nikel - Chrom
digqunakan 3 metode pélapisan yaitu : o T o
1. Pelapisan Cu - Ni - Cr

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 (H ) lekat korosi 1luar
(Cu) (Ni) ( ) :
Cu-Ni-Cr 16 16 1 108 4 4 5
Double Ni-Cr - 32 1 146 ,7 5 5 5
Triple Ni-Cr - 32 .1 ... . 184,7 .. 5. 5 . . 5

Dari tabel data tersebut diatas, terlihat bahwa pelaplsan Nikel - Khrom
tanpa lapisan dasar Cu, menunjukkan hasil yang lebih baik.




ad.2. Peralatan

Peralatan yang kurang lengkap/kurang memenuhi syarat dapat Irenyebabkan masa

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

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

_ Bk reaksi dan kak pencuci yang digunakan secara bergantian untuk berba-
gai macam jenis pelapisan, serta kurang bersilnya 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
dimiliki kebanyakan adalah warisan dari pemilik sebelunnya dan sedikit pe -
ngetahuan praktis dari penjual pahan 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 dimlai dari proses awal yang terdiri dari pemberslh..

an secara mekanis maupun secara kimid.
Kemudian proses pelapisannya sendiri yan
lapisan Nikel Khrom yaitu :
1. Pelapisan Cu - Ni - Cr

2. Pelapisan Nip - Nipy - CF ( Double Nikel ) |
- cr ( Triple Nikel )

g terdiri dari 3 macam g@abwngan pe-

3. Pelapisan Nip - Nipp - Nipry

i di@makan alat-alat yang lengkap dan memenuhi

Dalam proses pelapisan in
syarat (dalam skala laboratorium) yang diser tal kondisi operasi proses yang

baik. Untuk meningkatkan kemampuan telmologl produsen serta ka-tyawannya‘
meka diperlukan penataran/penyuluban.




BAB II
PRINSIP DASAR LAPTS LISTRIK

Pada umumya, pelapisan logam secara lapis listrik harus dipenuhi

persyaratannya :

- Ada aliran listrik (DC : 6 — 12 Volt )

- Ada kutub anoda ( logam pelapis ) .
- Ada kutub Katoda ( logam yang akandilapisi )

- Ada elektrolit ( cairan penghantar listrik ).

Adapun proses pelapisan tersebut seperti terlihat pada gambar 1 dibawah

ini - e

2— e S
E‘ b} cuttumny
— ame— s nald
Om——— a———— »l
— ot

- u".

yy 1C

Ganbar I. Prinsip dasar lapis listrik.

! 2Anoda ( logam pelapis )

‘: Katoda ( benda kerja yang dilapis )
: Larutan Elektrolit
: Amper meter

: Volt meter.

< P H R W

Pelapisan logam secara lapis listrik bertujuan rrelindungi'logam yang dils .

pisi dari korosi. ~

Ada dwa jenis pelapisan logam @

1. Sebacai lapisan pelindung.
Jika logam pelapis lebih mulia dari pada 1003“‘ yang dllaplSl (dalam ge _

an pelindung.

ret Volta), maka disebut sebagai 1




2. Sebacpi lapisan korban
Jika logam pelapis kurang mulia dari pada logam yang di]_apisA (dalam de
ret Volta), disebut sebagai lapisan korban, artinya logam pelapis ter-
sebut akan terkena korosi lebih dahulu sebelum mengenai logam yang di-
bawahnya. N
Pada pelapisan Nikel-Khrom, adalah termasuk lapisan pelindung p;ada besi
( Fe ), karena Ni lebih mulia dari pada Fe. "
Untuk menghitung tebal lapisan dapat dihitung dengan M‘@ R
W _ I:t.A
zF
berat logam yang diendapkan ( gram )
arus listrik yang diperlukan ( ampere )
: waktu ( detik )
berat atom logam pelapis
Valensi logam pelapis
bilangan Earaday = 96.500 Coulon‘b.-

H N P H S

Dari rumus diatas, tebal lapisan dapat dihitung dari

' am
- Density _berat é(QE.B_-—L

Volume (cm” )

__Yerat

- Vol
e desity

(1}

Lume cm
Ketebalan ( cm ) : Yoiume Ao )

‘ luas permukaan ( cmz) '

IT.1. Proses Pelapisan

Proses pelapisan logam secara lapis listrik pada ummnya melalui 3 tahap
pengerjaan

1. Persiapan awal

2. Proses pelapisan
3. Pengerjaan akhir




I.1.1. Persiapan awal
Persiapan awal ada 2 tahap :
a. Penbersihan secara rrekan.is
_Benda kerja dibersihkan dari karat dengan menggunakan kikir, kertas go-

sok dan sebaqainya.
-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 akan asam '
Untuk membersihkan sisa-sisa karat yang masih melekat pada benda ker
ja. N G

. Degreazing (pembersihan dencen mengounskan basa . )

Untuk membersitkan dengan benda kerja dari lemak, minyak atau bahan
-bahan organik lainnja yang masih melekat.

I.1.2, Proses pelapisan
Sebelum dilakukan proses pelapisan, benda kerja yang telah bersih direndan
dalam larutan aktivatpr (proses aktivasi) untuk mengaktivkan permukaan ben.
da kerja sehi‘ngga mempermudah melekatnya logam yang dilapiskan.
Proses pelapisan dengan Nikel-Khrom ada tiga macam =

. Dengan lapisan dasar tembaga ( Cu ) yaitu dengan lapisan Cu - Ni - Cr.
b. Pelapisan Double Nikel yeitu dengan lapisan Nip - Ni . - Cr.

c. Pelapisan Triple Nikel yaitu dengan lapisan Nip-Nip,-Ni ., - cr.

I.1.3. Pengerjaan akhir

Pengerjaan akhir adalah : ’

a. Penbersitan benda kerja dari sisa-sisa larutan elektrolit yang masih re-
lekat.

b. Pengeringan.

Pengerjaan akhir ini berfungsi jud sebagal kontrol mitu pada produk.

Disini akan terlihat kualitas dari pr oduk tersebut ([secara visual).

v
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IT. i i
I.2. DlaF_g’_gLn alir proses pelapisan Ni - Cr

Benda kerija

Pembersihan Mekanis
- B

Cuci a i r

Cuci hasa (Degreazing)

Cuci air 2%

Persiapan awal

Cuci asam (Pickling)

Cuci air 2%

Aktivasi

s

Cuci air 2 x J

~ Pelaplsa i

Cuci air 2 X

Pelapisan Ni 1T

Proses pelapisan
' Cuci air 2 X

Eﬁﬁf‘wlr[ (untuk Triple Ni)
‘ Cuci air 2 X

| pelapisan CL

_ — _cg_c_l_l_g_;_r._?—l‘—-
Pencerjaan akhir




BAB III
BAAN DAN METCDA PENELITIAN

PERCOBAAN DAN MU Foatholae

1. Alat-alat vang diperlukan :
Satuan wnit alat pelapis dalam skala laboratorium yang terdiri atas
1. Rectifier 0 - 50 Ampere
2. Pemanas dan pengaduk
3. Kompor .listrik
4, Beaker glass 5 liter
5. Beaker glass 3 liter
6. Bak pencuci
7. Thermo meter 0 - 100°C

2. Bahan-bahan vang diperlukan :
1. Anoda logam Cu (teknis)
2. Cu s0, (teknis)
3. H2 SO4 (teknis)

4. Cu # 60 (teknis)

5. Anoda Ni (teknis)

6. Ni SO, (teknis)

7. Ni CclL, (teknis)

8. Hy BO4 iteknis)

9. Brightner (teknis)

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

'11. Chromic acid (teknis)

12. Catalis

13. OP - 101 (Degreazing) -

14. OV - 345 (aktifasi)

15. Pelat besi 0,4 mm

3. Metoda penelitian
Penelitian lapis listrik ini di

gunakan benda kerja berupa pelat besi, ge.

ngan uwkuran :
-~ Panjang : 10 am
. - Lebar : 5 cm

- Tebal : 0,4 mm
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«Dengan luas permukaan : + 1 dm

Penelitian ini dilakukan beberapa tghap proses, antara lain :

Proses awal ini terdiri dari :

1.

a. Proses awal

Pencucian dencan basa (Degreazing) N
Pencucian ini untuk menchilangkan lemak, minyak dan bahan-bahan
organik lainnya yang masih melekat pada benda kerja (kondisi' -
operasi pada lanpiran no.3). Setelah pencucian dengan basé,, -
benda kerja ini dicuci/dibilas dengan air bersih. =
Pencucian dencgan asam (Pickling)

Pencucian ini untuk menghilangkan sisa-sisa karat yang masih e
lekat pada benda kerja. (kondisi operasi pada lampiran na.4) i
Setelah pencucian ini, benda kerja dicuci/dibilas dencan air

sampai bersih.

b. Proses pelapisan

Pada penelitian ini dilakukan 3 macam gabungan pelapisan Nike]

Khrom, yaitu :

1.

Pelapisan Cu — Ni - Cr
Gabungan pelaplsan ini dilakukan satu persatu, dimilaj dari pe-

lapisan tembaga, kemudian Nikel,. dan terakhir pelapisan Chrom

sebagai pelindung lapisan.
Komposisi larutan elgktrolit dan kondisi operasi dapat dilipmt

pada lampiran no.6, 8 dan 9.

Pelapisan Ni_ Ni —Cr (Double Ni)

Gabungan pelapisan ini tldak menggunakan laplsan dasar ——

tetapl langsung menggunakan Nikel (Double Ni)' yang terdiri dary
p (Semi lright Nikel) dan Nip; (bright Nikel).

Dan kemudian dilapisi Chrom sebagai pellndung.' Komposisy largt

an elektrolit dan kondisi operasi dapat dilihat pady lampiran _

no. 7, 8 dan 9.

Pelapisan Ni - Nipp=Nirp

Gabungan pelapisan ini menggunakan tiga kali pelapisan Nikep _

(triple Ni) yang terdiri dari pelapisan semi bright Ni dug faly

dan bright Ni sekali dan diakhiri dengan pelapisan Chrom seba _
7 , 8 dan 9)

_‘cr (triple Ni)

@i pelindung (lampiran no.




C. Proses akhir :

Pada proses akhir ini adalah pencucian benda kerja darl sisa-sisa larut
an elektrolit yang masih melekat serta pengeringan (oven).
Dari hasil proses akhir ini akan diketahui mutu pelapisan secara flsual

d' P6ngg iian -

1. Pengujian tebal lapisan

Pengujian tebal lapisan ini dapat menggunakan cara metallografi dan

perhitungan.
lografi.

Cara metallografi yaitu dengan menggunakan alat metal —
Cara perhitungan, yaitu dengan cara menimbang benda kerja -

sebelum dilapisi dan setelah dilapisi.

Selisih berat ters

pisan.

2. Penqujian daya lekat
Pengujian daya lekat ini bisa men

alat.

Cara yang tanpa men
yang telah dilapisi S
hat permukaannya retak/men

3. Penqujian korosi

Penguj

but garam " dan sistim celup pa
" Accelerated test - Komposi

kers test " dan " Brinnel tes

Pen
Penguj

sual. Pengamatan antara
- Kilap

— Rata pelapisan

- Cacat pelapisan.

iijan secara fisual

ebut dibagi luas permikaan, akan didapat tebal 15 _

ggunakan alat dan tanpa menggunakan

Cara yang mengqunakan alat yaitu alat " Elcometer ",
ggunakan alat yaitu'dengan melipat benda kerja — ..
ampai kedua ujungnya bertemu. Maka akan terlj-

gelupas atau tidak.

cara yaitu menggunakan cara "test ka -

ian korosi ada beberapd
da temepratur ruangan yang disebut _

si larutan yang digunakan adalah .

Na Cl : 25 gr/lt
‘ CH, COCH : 15 gr/1t
H2(3) . 3,3 ml/1t
2 3
Pengamatannya dilakukan setiaP 24 jam dan kelipatannya.
4. Penaujy san » . |
Pengujian kekerasan ini denden menggunakan alat “ Micro Hardness vig

t ll.

tampak Iy

ian ini perlu dilakukan untuk menentukan .m.utu. produk secara f£i_
1ain pada :

B T—
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OP - 101
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o O
Rectifier

SKEMA'. PROSES LAPTS IISTRIK Ni - Cr

Air Air
HC1 oV - 345
b 10 %
Air Air
Pickling
Air
Drag Out Ob — oo
e —
i .
%l Air | r'T_'LLf

Air

Alr
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BAB IV
HASIL, DAN P, AHASAN.

1. Penqujian tebal lapisan
Pengujian ini diqunakan cara/alat Metallografi.

2. Penqujian daya lekat
Pengujian ini dilakukan dengan cara melipat benda kerja (produk) sampai
kedua ujungnya bertemu. Tingkat kerusakannya diberikan nilai 1 sampai
5 dimana angka 5 adalah yang terbaik.
Dapat juga digqunakan alat yang disebut " Elcometer ™.

3. Penqujian korosi
Pengujian ini menggunakan ca
pada temperetur ruangan. pengamatannya dilakukan setiap 24 jam gan e

ra " Accelerated test " secara sistim celup

lipatannya.
Komposisi larutan yang digunakan adalah :
Na Cl . 25 gr/lt
CHy COOH  : 15 gr/1t
: t
H, O, :3,3m/1

4. Pengujian kekerasan

Dengan cara Brinnel test.

5. Penqujian secara visual (tampak rupa) .
Pengujian ini diberikan tingkatan dari 1 sampai 5 dimana yang terburyk

-adalah nilai 1 dan yang terbaik dengan nilai 5.

pelapisan Nikel Chrom, diperoleh } apa

_tabel berikut.

Dari hasil percobaan penelitian
sil seperti terlihat pada tabel
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TABEL I -: PELAEE§AN O — N - iOh
- £l . T /
PELAPTSAN e PELAPISAN yi v PELAPISAN o Keke— Daya Tahan Tarpek
o Waktu Jarsk  Tebal | CD , Waktu Jarak  Tebal W Tebal lekat Korost 18
dm’) (menit- A - K (/u,m ) | (A/An) (menit- A _x Am) | (a/am%) ( menie_ A ;1 Tebal|| total .
detik ) (cm) - getik] 4 em) detil) " (T y (A
| , A e o it B R
. 3 6'30" 8 1 ? ' 3
6 3112 8 4 4 12 19n o5 D 2
3 13 8 8 1 9 : 4
6 6! 24n 8 8 12 19n 8 : 5 3 2
3 26" -8 16 ! = & 4 2
6 12148 8 16 ~ = 8 0o 4
6 251 36" 8 32 32 12 19n 5 i 4
1 65 120, A

2 _ |
| [ |
gl ol [ e WG S S
v " A e
2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 29 24 26
ambar . 3

Ubwngan tebal lapisan dengan waktu pelapisan, untuk logam Cy,




13

. Dari tabel : I dan gambar 3 - dapat dilihat bahwa makin lama wakty yang
dipergunakan jumlah pengendapan/penempelan logam (tebal lapisan) akan mg_
kin bertambah. Pertambahan jumlah/tebal lapisan baik Cu maupun Ni ternya
ta tidak berbeda dengan penambahan waktu.

i

20
f'i tebal |
(/um)|
16
8 | L
. |
LT |
b [
L I s Ptesrlh Uk S
PN i oamw T U TR0 IR RS B R e R
4 Wakte  ( feng
(Sig]
Aamar 3 it )

ubungan tebgl lapisan dengan waktu pelapisan, untuk logam cCu.



ISAN UNTIK
HUBUNGAN TEBAL LAPISAN DENGAN WAKTU PELAP
GAMEAR IV :

1LOGAM Ni .
— 14
52 pem-— —
B 4
waktu
(menit)
26 .
|
_ 16 l
/o
1B ——— { |
; 12
:: 8 | l
’ . | | |
2 L l |
| L 1 ﬁk L x | l_

16 Tebal (u/ m) 1
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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, nilaji-
| nya akan bertambah.

Dari tabel : I. tersebut dapat diperhatikan bahwa pada ketebalan 3 A m

dan 65 S m mempunyai nilai daya lekat, ketahanan korosi dan tampak

da kondisi tersebut akan diperoleh hasil o

luar yang sama, sehingga pa
- Cr.

terbaik untuk pelapisan Cu - Ni
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Tohep  qampak

Tebal Keke- naya
total rasal jekat

( /& m  (EB)

Jorosi juar

3
5 49,6 3

' 3

9 95 4 A
4

4
17 121 > 5
, 5 ‘
)

o5 1123 7

TABEL : II PELAPISAN Nip - Nipp -cCr ( poupe Ni )
—_— e
3 \
ELAPISAN NiI .PELAPISAN‘Nll_I PELAPISAN or
G
Yektn Jarak Tebal | C D2 Wakt;u Jarak Tebal CD 5 Wak.tu jarak Tebal
) (merit— A - K (/am) A/dm”) menit- A-K (fAm | (a/am") (mem.t.:- A_K Cte m)
Gotin) (am) detik) ( cm ) detng Y 2 M
\
3| 15" 8 2 3 3: 15" 8 2 12 19“ 8 1
VT 6'30" 8 . 4 jon
6'30 8 4 . 3 12 8 1
. S T Y 8 8 12 19
26! 8 16 3 26! 8 16 12 19n
8 1
52! 8 32 3 52! 8 32 12 190
. 8 1
Ioor ' |
. , l
L ¢ . ! .
[ R
! l .
10, | I I
N ;l - - I - o e v l ‘
10 20 3 40 80 60 '

Tebal lapisan (

i )
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Pencamatan dan uji pelapisan NiI - NiII - Cr(Double Ni).

ri tabel IT dapat dilihat, makin tebal pelapisan, disamping akan memper
keras hasil pelapisan, juga daya iekat, ketahanan korosi serta penampakan
akan bertambah nilainya. Makin tebal pelapisan Ni, kekerasan hasil pelg_
pisan akan makin bertambah, seperti terlihat pada gambar 6 dikawah ini.

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

170

1Q, l |
eV A
SO A Tebal lapisan (
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Setelah paca ketebalan 33 4m, daya lekat, ketahanan korosi dan penampakan
ternyata tidak berbeda. ] 4 '
Hal ini menunjukkan bahwa pada kondisi proses tersebut telah diperoleh ha-
sil yang tertinggi, yaitu nilai daya lekat, ketahanan korosi @an penanpak_

an sebesar 5. )
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Dari tabel : ITI. dapat dilihat, batwa makin tebal lapisan, disamping ke
kerasan bertambah, ternyata daya lekat, tahan korosi dan nilai Pehampakan
luar akan bertambah. Pertambahan nilai kekerasan dengan ketebalan seper—
ti terlihat pada gambar 7 dibawah ini :

2200 ¢

225 ¢

200

kekerasan -
(BB )

175 {

125

100 e e

75

50 |

25

e S — —

3 A 780

£0 AT

10 2N

tebal (/“9”1)
4&mar : 7, mynpngan tebal pelapisan dan kekerasan pade Pelapisan

Triple I+ .
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. ’ y X - - : 7. .
Pada tabel III diperoleh data setelah pada ki tebalan lapisan 1 /hm

rosi dan menampakkan luar
akan diperoleh nilai daya lekat, ketahanan ko

i i ka uji.
sebesar 5, yang merupakan nilai tertinggi dalam angka uj

y
TABEL : Iv. PERBANDINGAN TEBAL LAPISAN DAN HRSIL UJI KEKERASAN

Tebal KEKERASAN (HB)
o ( em) [ o _wi-cr | DoubleNi-Cr Triple Ni - Cr
1 5 61,1 | 69,6 . 72.I.,6
2 9 18,2 95,0 1109,3
3 17- | 95,0 12,0 147,0
. | 33 108,0 146,0 | 184,7
> 65 120,0 172,3 o223
b

in t isan, ke .
Dari tabel Tv : dapat dilibet bamwa M=% te‘?al pelapl kerasan hasil
pelapisan akan bertambah.
Nilai kekerasan akan menin
ke Triple Ni - Cr pada ketebaldd
bar 8. dibawah ini.

gkat dari pelapi
yang samé.

san Cu - Ni - Cr, Double Ni - cp
seperti juga terlihat pada
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200,

175

150

125

10@

75

50

4 2

l' 1 s ¢ * o

30 40 50 60

Gambar : 8. HUBUNGAN KETEBALAN DAN KElGRASAN PADA KETTGA MACAM LAPTSAN,

Dari gambar 8 terlihat bahwa pada ketebalan yang sama, pelapisan Cu-Nicp
menpunyai nilai kekerasan yand rendah. i

Hal ini disebabkan karena didalam pelapisan ini pat logam Cy yang ke
kerasannya lebih rendah dari padd logam Ni dapat dilihat pada tabe) y
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TABEL : V. KEKERASAN DARI BEBERAPA 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
45 - 120

Zink (2n)

Tabel ini diambil dari " Electro Plating BEngineering 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.
Bal ini terjadi karena senakin lama waktu pelapisan, uluran partikel logam

Ni yang mengendap semakin besar. Jadi semakin lama waktu pelapisan, semakin
rendah kepadatannya, yang jug@ mempengaruhi kekerasan dan daya lekatnya.

TEBALLAPISANDH\]GANDAYALEI@T.
— D A Y A L EKATT —

TABEL : VI. PERBANDINGAN

D
No  TEBAL : le Ni - Cr  Triple Ni — —
IAPISAN Cu - Ni - Cr Doub. PeNl Q:‘
3
1 5 2 , 4
2 5 4
5
3 17 3 S
5 5
4 33 4 )
(4 5 5
3 65 s

lapisan, daya 1 dan o
Dari tabel VI. diatas terlihat makin tebal pelapissi, caya Siat alan ber -
tanbah. per han daya lekat akan naik dari macam pelapisan Cu-Njicr |
tetap pada ketebalan 33 4 ™ sedangkan unttﬂf Double Ni -G dan Triple -
Ni-Cr akan tetap pada ketebalan pelapissi 174 m sepertl terlimt paga gam
bar 9-dibawah ini :
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H l B e L Iy 3 R 1
20 30 0 i g T T—
10 @ 70

Tebal lapisan ( _&m) - \
/ |&mbar 9 : Hubungan tebal pelapisan,dengan daya lekat pada ketigy

-

macam pelapisan.

| Rl ini dlsebabkan karena keuletan (Tenatie: S"—"’e"g"t’ logam cy leblh renda,

MACAM LOGAM RANGEOFTWSHESW'
Copper  ( Cu ) 15.000: - *  60.000 .
4,000 - 35.000

Zink ( 2Zn)

—_—




26

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

Sedangkan pada pelapisan Ni - Cr, terdapat perbedaan daya lekat pada awal
pelapisan. .
Pelapisan Double Ni — Cr lebih rendah dibandingkan dengan pelapisan Triple
Ni - Cr. .
Hal ini mngkin disebabkan karena pada pelapisan Triple Ni - Cr mempunya i
kepadatan lapisan yang lebih tinggi dari pelapisan Double Ni - Cr,

( Pelapisan Triple Ni - Cr mempunyai tiga lapisan Nikel ).



np uebol ? Epouy-
P{epusysy1p uebusp TENSSS * 3B EM-
- . UOﬁm - w.ﬁ H mwmmoum H—gml

wp/diy 1T - 2°C ° La1sueq queimp-
N .

/o ¢z 09 1O # °¢

. Ve Ty
/B 6z wom H "¢
37/ 01C * 05 1O °1

: FTTOIPOT URIIRT TSTsoduoy-
D uestdersg -9

IT3Iop
ow H . * »
Qlretes dnpsp n3em uebusp ‘rawes nuyns eped ‘3T/ID 00T TSEIIUSSUOY

ues, .
USP Gve -~ a0 J0FRATIIE UEqnIeT UBEUNdTP TUT TSBITPE Sosoxd epeg
TS®ITINVY °g

-

ITUAU 0T - g

e ' .
1os Wey nyns eped ‘g 0T ToH wese ussfeunSbust BSTq TUT URTonousqg
(PUTDOId ) Wese UEbUSp UPTONSUSd *j

*THeT JeAuTwisq ep
T TT —
| FeAIeS neve Jrusw g1 T Gromo wptem ‘O0L F MRS ‘3T/D 0L TSexIues

——

8¢
A UBUSD 101 - d0 epoy webuEp uByEd veINLIET USYRUNBTD TUT URYTSISUS

- . *TauebTp HurIes neje ITTEOUSW NTRTSS uep YTs
S are UBTsnaey tur tonousw uesEeunbTp Buek ITY  CUREUNDTD uese Huek
EanTer I Buaw 3epT3 eledns ‘eAunyages ueEpWBTP Buei ueanter ests-

'8 .
TS uep UeIoqoy usspuetTySusw smaun (ueserTowed) ITe uebusp uetonousg
ITE UOUSp UBTonousg 7

A ‘IgssIoy elfaey wpusq sped uesaach-uesaaoh 16T jJedep
~I93 MEpTy WHury * snTey Burred Buek ebbury Jeses| Buek TIep ‘satog o
“snTey BurTed Huek efbury Jesey Buek TIep ‘3OsOD seqasy °q
. epuTISh/TSaq I B
* jere-3eTe UEbuSp UBMUYISIATP JermIeq buek eliey epusg
: ~ STUSHON UeqrsIoqueg °T

NVSIdvIad Sas08d 1STuad0 TSTANON

Lz




7. Pelapisan Ni

I
- Komposisi larutan elektrolit.
1.Niso4 e e e e e e e e s 10 gr/lt
2.NiCl2 e e e e e e e s e 10 gr/lt
3.1—131303 e e o e o e e o o« 40 gr/lt
4, AAAitif . . . ¢ e o ee s 5c_c/lt
~ANoda'. ...ee0e009+ 0+ logam Ni ,
- Current NDensity . .« « « « « +» o « 2,2 - 4 Amp/dm
- SUhU-OPErasSi™c o ™c « o o o o o o o 45—60°c
-Wada k t 4iwaeeeooo-oo.. sesuaikebutuhan.

8. Pelapisan Ni ., (Brighht Ni)

~ Komposisi larutan elektrolit.
1. Ni SO4 . 3 . - - . . - L) 280 gr‘/lt
2 - Ni c12 - Y . 3 . - . - . 60 g‘/lt

e e e e . 45 gr/1t
3. H3 m3 L] L] - - :

4, Brightner . . . « « - - » 10 cc/lt
-AnOda e e o6 o ® o e & o o 1m N]-. 2
- Current Density . . . . - = « » - 2,2 - 4 Amp/dm

o
- Tenperature proses , - « - - - « 435 -607C '
_W a k t u e o ®© a o e o o o S&mik&‘mﬂﬁn

3. Pelapisan Cr
= Kbﬂposi..si larutan elektrolit.
1. Chromic acid . . - - - - 275 gr/?_t
0,38 cc/lt..
2. Hy 50, p.a. )
3.Catalis M1 . ... « » - « 10 -16 gr/lt
4

. Brightner Mnt . . - - - - 5 ar/lt
—Anoda ¢ o o s o8 = o o o o o I'Dmpb-srl

L. . 2
- cllrrent ]brlsity e © © ® ® o @ oo 10 -— 15 Anp/drn
~-TegangAN . . .. . . . + - - - o x7Volt

. e
_Tenperaturprose‘s......v.i-_47_c"
*Waktu.o........-- SeSU.aikebutul'Bn.

.
L]
L
]
L]
L]
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BAB V
KESIMPULAN DAN SARAN

A

Dari hasil penelitian ini daret diambil beberapa kesimpulan dan saran seba-
i berikut. : : -

1.

-

Dalam pelapisan logam secara lapis listrik, makin lama waktu pelapisan
jumlah/tebal lapisan logam makin bertambah. Kecepatan bertambah tebal_
nya lapisan Cu berbeda dengan pelapisan Ni. Ternyata pelapisan Cu ga —
lam waktu lapis yang sama akan diperoleh tebal lapisan yang lebih besar
dari pada lapisan Ni. ' _

Kekerasan hasil pelapisan logam, tergantung pada ketebalan lapisan:
Makin tebal lapisan, kekerasannya akan makin bertambah. .

Pada ketebalan pelapisan yang sama, ternyata pelapisap metoda Triple
Ni-Cr lebih keras dibendingkan dengan metoda pelapisan Double Nilcr,
Sedang yang paling renéah kekerasannya adalah dari metods pelapisan
Cu - Ni - Cr. '

Daya lekat logam hasil pelapisan, makin kuat bila ketebalan lapisan
tambah, tetapi setelah mencapai tebal lapisan 33 atm, akan diperolen -
nilai daya lekat yang sama sampai .ketebalan 65 AL m.

Daya lekat pelapisan metoda Triple Ni-Cr dan Double Ni-Cr tidak bep
setelah ketebalan mencapai 10 Aé m, dan menpunyai daya lekat Yang lebih
tinggi dilandingkan dengan metoda pelapisan Cu - Ni.- cr,

Makin tebal pelapisan logam, pada wmimya tampak luar akan seng

. kin bajy
Den pada ketebalan 17 A% m keatas, akan diperoleh nilai tampay 1, ter-
tinggi. . -

Untuk memperaleh hasil pelapisan yang lebih keras, aiéunam metod
lapisan Triple Ni-Cr dengan keteb_a]:an rata-rata untuk Pelapisan N 12.‘
besar dari pada 6 A4 m, sedangkan lapisan Cr setebal 1 Ag m. ih
Disini lapisan Cr hanya sebagai lapisan pelindung saja,
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Dalam proses pelapisan, harus diperhatiken perlakuan-perlakuan benda
" kerja, antara lain pada proses pembersihan benda kerja dari lemgk, ka -
rat dan kotoran lain harus betul-betul bersih.

Dalam proses pelapisan, harus diperhatikan juga kondisi operasi antarg
lain : pH, suhu, rapat arus, konsentrasi larutan elektrolit, pengadm{_
an, perbandingan luas antara anoda dan katoda, jarak antara anoda @an

katoda dan lain-lain. -

-

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

Alat-alat yang bekerja dengan baik, termasuk alat-alat kdntrol, keber
siten bak resksi, bak pencuci serta air PEACUCE Juge sangat mempeng
aruhi hasil pelapisan. -

—

<
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