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ABSTRAK 

Andi Prayogo,2023,”Pengaruh Variasi Waktu Elektroplating Chroom 

Terhadap Laju Korosi Baja ST 37”. Skripsi Teknik Mesin Universitas Pancasakti 

Tegal.  

Tujuan dari penelitian ini adalah untuk mengetahui laju pelapisan elektroplating chrom 

(Cr) dengan variasi waktu pencelupan 35,40, 45, dan 50 menit terhadap laju korosi pada baja ST 

37. Korosi pada logam menimbulkan kerugian yang tidak sedikit, karena iklim 

didaerah tropis cenderung lembab atau kandungan uap airyang tinggi di udara 

mengakibatkan reaksi pelarutan logam lalu bergabung dengan bukan logam 

membentuk korosi tetapi juga oleh suhu benda (logam) yang tinggi ini termasuk 

oksidasi di udaramisal suhu benda yang tinggi. 

Metode penelitian yang digunakan adalah metode eksperimen, 

menggunakan variasi waktu 35 menit, 40 menit, 45 menit, dan 50 menit pada proses 

elektroplating dengan tiga kali percobaan untuk tiap variasi waktu pelapisan krom 

dengan waktu perendaman menggunakan air laut dalam waktu 100 jam. Alat yang 

digunakan antara lain: bak larutan, stopwatch, trafo, rak benda kerja, amplas besi. 

Bahan yang digunakan antara lain: asam sulfat, air sabun, krom, spesimen plat baja 

ST-37. Proses elektroplating pada pelek sepeda motor dengan cara pelek 

dicelupkan kedalam krom sehingga seluruh permukaan dilapisi krom dengan 

merata. 

Dari data hasil uji korosi membuktikan besarnya laju korosi pada baja ST 

37 dengan metode pelapisan elektroplating krom menghasilkan rata-rata 0,00097 

mpy pada spesimen raw material, sedangkan pada variasi waktu 35 menit pelapisan 

elektroplating krom menghasilkan rata-rata 0,00091 mpy, pada variasi waktu 40 

menit menghasilkan rata-rata 0,00057mpy, pada variasi waktu 45 menit 

menghasilkan rata-rata 0,00067mpy, dan pada variasi waktu 50 menit 

menghasilkan rata-rata 0,00090mpy. 

Kata Kunci: Proses Elektroplating, Korosi, Pelapisan Krom, Laju Korosi 
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ABSTRACT 

 

Andi Prayogo, 2023, "The Effect of Chroom Electroplating Time Variations 

on the Corrosion Rate of ST 37 Steel". Thesis Mechanical Engineering Pancasakti 

Tegal University.  

The purpose of this study was to determine the rate of electroplating chrom 

(Cr) with variations in immersion time of 35, 40, 45, and 50 minutes on the 

corrosion rate of ST 37 steel. Corrosion on metals causes no small loss, because the 

climate in the tropics tends to be humid or the high content of water vapor in the air 

results in a dissolving reaction of the metal then combines with non-metals to form 

corrosion but also by the high temperature of objects (metals) this includes 

oxidation in the air, for example high object temperature. 

The research method used was the experimental method, using time 

variations of 35 minutes, 40 minutes, 45 minutes, and 50 minutes in the 

electroplating process with three trials for each time variation of chrome plating 

with immersion time using sea water for 100 hours. The tools used include: solution 

tub, stopwatch, transformer, workpiece rack, iron sandpaper. The materials used 

include: sulfuric acid, soapy water, chrome, ST-37 steel plate specimens. The 

electroplating process on motorcycle rims is by dipping the rims in chrome so that 

the entire surface is evenly coated with chrome. 

The data from the corrosion test results proves that the corrosion rate on 

ST 37 steel with the chrome electroplating method produces an average of 0.00097 

mpy on raw material specimens, while at a time variation of 35 minutes 

electroplating chrome produces an average of 0.00091 mpy, on the 40 minute time 

variation produces an average of 0.00057mpy, the 45 minute time variation 

produces an average of 0.00067mpy, and the 50 minute time variation produces an 

average of 0.00090mpy. 

Keywords: Electroplating Process, Corrosion, Chrome Plating, Corrosion Rate 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

A. Latar Belakang Masalah 

 

Pe lrke lmbangan dulnia otomotif yang se lmakin pe lsat, melnulntult indu lstri- 

indulstri otomotif ulntulk sellalul melnge lde lpankan kelmajulan telknologinya, seliring 

melningkatkannya kelndaraan belrmotor di indonelsia, banyak komponeln 

otomotif yang melmakai baja padulan dan alulminiulm. Diantaranya adalah pelle lk 

pada selpelda motor. Pelnggulnaan baja dan alulminiulm melmpulnyai kelkulatan yang 

baik biasanya logam alulminiulm dipadulkan de lngan ulnsulr-ulnsulr se lpe lrti : Cul, Si, 

Mg, Zn, Mn, Ni, dan se lbagainya. Pelnge lmbangan lelbih banyak melmakai ulnsulr 

karbon, karbon melmelgang pelranan pelnting karelna karbon melmiliki sifat yang 

dapat melningkatkan kelkelrasan, ke lkulatan, dan ke lkulatan tarik. Banyak 

pe lrmasalahan yang timbull dari pelralatan te lknologi, diantaranya adalah korosi 

pada pellelk se lpelda motor. Korosi pada logam melnimbullkan kelrulgian yang tidak 

se ldikit, karelna iklim didaelrah tropis celnde lrulng lelmbab ataul kandulngan ulap air 

yang tinggi di uldara melngakibatkan relaksi pe llarultan logam lalul be lrgabulng 

delngan bulkan logam melmbelntu lk korosi (re laksi pelnggantian ataul korosi basah), 

teltapi julga olelh sulhul be lnda (logam) yang tinggi ini te lrmasulk oksidasi di uldara 

misal sulhul belnda yang tinggi, re laksi ulap-ulap delngan belle lrang, hidrogeln sullfida 

kandulngan ke lring lainnya, julga re laksi de lngan logam cair yaitul natriulm (relaksi 

langsulng ataul re laksi kelring). Kare lna itul, dipe lrlulkan bahan pe llapisan yang tahan 

panas dan selkaliguls tahan okidasi selhingga logam tidak melngalami korosi dini 

( sasi kirono 2008 ) 
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Korosi adalah pelnululrulnan multul logam akibat adanya intelraksi 

delngan lingkulngan. Korosi sangat melrulgikan manulsia baik dari selgi biaya, 

sulmbelr daya alam dan julga dapat me lndatangkan bahaya. Korosi tidak dapat 

dihilangkan namuln dapat dikulrangi lajulnya delngan cara melnce lgah kontak 

langsu lng antara logam dan lingku lngan. ( Tre lthelwe ly dan 

Chambelrlain,1991). 

Prose ls e lle lktroplating adalah selbulah pe lrlaku lan telrhadap pelrmulkaan 

yang belrtulju lan ulntulk me lmpelrbaiki sifat dari selbulah baja. Prose ls 

e llelktroisis melnjadi dasar dalam prosels elle lktroplating dimana telrjadi 

pe lmisahan molelkull asam kromat melnjadi ion-ion kromat yang kelmuldian 

di de lpositkan pada pe lrmulkaan spe lsime ln. E lle lktroplating bisa me lnjadi 

se lbulah prose ls alte lrnatif dalam melningkatkan keltahanan telrhadap lajul 

korosi dan auls ( Kahfi, Galu lh 2020). Krom adalah logam be lrwarna abul- 

abul, belrkilaul, kelras se lhingga melme lrlulkan prose ls pelmolelsan yang culkulp 

tinggi. Krom adalah se lbulah ulnsulr kimia dalam tabe ll pelriodik ulnsulr yang 

melmiliki lambang Cr dan nomor atom 24. Logam kromiulm be lrsifat ke lras, 

melmiliki daya tahan tinggi telrhadap zat-zat kimia dan melmiliki kilat tinggi 

se lhingga pellapisan ini julga melnambah keltahanan korosi sulatul be lnda ataul 

produlk. Waktul e llelktroplating sangat belrpelngaru lh telrhadap hasil pellapisan 

krom dan ke ltahanan lajul korosi dari matelrial. Waktul prose ls e lle lktroplating 

yang digu lnakan adalah sellama 35, 40, 45 dan 50 me lnit. prosels waktu l 

pelncellulpan ini dibeldakan ulntu lk me lngeltahuli pe lngarulh waktu l dari hasil 

e llelktroplating krom yang baik telrhadap laju l korosi baja ST 37. 
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Baja karbon relndah (ST 37) melmiliki kandu lngan karbon kulrang dari 0,3 

 

%. Baja ini selring dipakai julga ulntulk kontru lksi-kontrulksi me lsin yang saling 

be lrgelse lkan se lpelrti roda gigi, poros, dll kare lna sangat ullelt. Namuln ke lke lrasan 

pe lrmulkaan dari baja telrse lbult telrgolong re lndah selhingga selbe llulm digulnakan 

ulntulk kontru lksi pe lrlul dimodifikasi ataul dipe lrbaiki sifat kelke lrasan pada 

pe lrmulkannya ulntulk melngu lrangi lajul korosi. Maka dilakulkan prosels 

e llelktroplating krom pada Baja ST 37. Fulngsi krom pada prosels e llelktroplating 

pada pellelk se lpelda motor antara lain ulntulk lapisan pellindulng, melmbelrikan 

pe lnampilan yang lelbih melnarik, melningkatkan kelkelrasan pe lrmulkaan be lnda 

ke lrja, melningkatkan keltahanan telrhadap korosi. Dan krom me lmiliki kadar 

maksimal 24 ellelktron dikullit telrlularnya belrdasarkan tabell pelriodik. 

 

 
B. Batasan Masalah 

 

Agar prose ls pe lne llitian dapat belrlangsu lng delngan baik maka pelnelliti 

melmbatasi masalah selbagai belrikult: 

1. Bahan yang diulji adalah pellelk jari-jari selpe lda motor 

 

2. Bahan bakul yang ditelliti melnggulnakan baja ST 37 

 

3. Larultan e llelktrolit yang digulnakan Asam sullfat dan krom 

 

4. Parameltelr yang digulnakan: 

 

a. Variasi waktul pelnce llulpan 35 melnit, 40 me lnit, 45 melnit dan 50 melnit 

 

b. Telgangan 12 volt 

 

c. Aruls listrik 3 ampelrel 

 

d. Anoda yang digulnakan adalah krom 
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e. Pe lngu ljian yang digulnakan adalah ulji korosi 

 

f. Pe lre lndaman hasil ellelktroplating melnggu lnakan air lault 

 

C. Rumusan Masalah 

 

Dari latar bellakang diatas dapat dirulmulskan pelrmasalahan bagaimana 

pe lngarulh Prose ls e lle lktroplating Chrom (Cr) de lngan variasi waktul 35 me lnit, 40 

melnit, 45 melnit dan 50 melnit be lrpelngarulh te lrhadap lajul korosi pada baja ST 

37. 

D. Tujuan dan Manfaat 

 

1. Tuljulan Pe lne llitian 

 

Ulntu lk melngeltahuli lajul pellapisan elle lktroplating chrom (Cr) delngan 

variasi waktul pe lnce llulpan 35,40, 45, dan 50 melnit te lrhadap lajul korosi pada 

baja ST 37. 

2. Manfaat Pelne llitian 

 

Adapuln manfaat yang didapat dari pelnellitian telrse lbult adalah selbagai 

be lrikultnya : 

a. Bagi Mahasiswa 

 

1) Ulntulk melnambah ilmul pe lnge ltahulan bagi pe lne lliti khulsulsnya dan 

bagi mahasiswa pada ulmulmnya. 

2) Se lbagai ajang pellatihan mahasiswa se lbellulm telrjuln ke l dulnia kelrja 

 

b. Bagi Fakulltas 

 

1) Se lbagai ajang promosi fakulltas telknik dikalangan masyarakat 

 

2) Se lbagai ajang promosi fakulltas telknik dikalangan indulstri 

 

c. Bagi IKM 
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1) Ulntulk melnambah pelngeltahulan bagi masyarakat dalam melmilih 

produ lk yang belrkulalitas. 

2) Se lbagai pelningkatan kulalitas produlk bagi ulsaha kelcil dan 

melne lngah delngan di lakulkannya sulatul pe lnguljian. 

E. Sistematika Penulisan 

 

Pe lnyu lsulnan laporan tulgas akhir ini pe lnullis melnyulsuln me lnjadi 5 bab 

de lngan sistelmatika pelnullis se lbagai belrikult: 

1. Bab 1 pelndahullulan melnje llaskan telntang latar bellakang masalah, batasan 

masalah, rulmulsan masalah, tuljulan dan manfaat pelne llitian, selrta sistelmatika 

pe lnullisan laporan. 

2. Bab 2 landasan telori dan tinjaulan pulstaka melnjellaskan telntang hasil 

pe lnellitian yang belrhulbulngan delngan telori-telori dasar selpe lrti pelnge lrtian 

alulmulniulm dan magnelsiulm. 

3. Bab 3 meltodologi pelnellitian melnjellaskan telntang meltodologi pelnellitian 

opelrasional, pelngulmpullan data, meltodel pe lngolahan data, relncana kelrja, dan 

pe lnguljian bahan. 

4. Bab 4 hasil dan pe lnellitian dalam bab ini me lnjellaskan telntang data-data hasil 

pe lnguljian komposisi, pe lnguljian lajul korosi. Dari data telrse lbult dianalisa 

se lcara deltail dan dibahas selsulai telori yang ada. 

5. Bab 5 kelsimpu llan pada bab ini me lmaparkan melnge lnai kelsimpullan dan 

saran be lru lpa data kulalitatif telrhadap hasil pe lnellitian yang suldah dilakulkan 



 

 

 

 

BAB II 

 

LANDASAN TEORI DAN TINJAUAN PUSTAKA 

 

 

A. Landasan Teori 

 

1. E llelktroplating 

 

E llelctroplating (pellapisan delngan listrik) melrulpakan sulatul prose ls 

pe lngelndapan zat atom ion-ion logam pada ellelktroda katoda (nelgatif) 

se lcara ellelktrolis melnggu lnakan aruls listrik se larah dc (dirre lct culrre lnt). 

Telrjadinya sulatul e lndapan pada prose ls ini dise lbabkan adanya ion-ion 

be lrmulatan listrik yang be lrpindah dari sulatul e llelktroda mellaluli elle lktrolit. 

E lndapan yang telrjadi belrsifat adhelsif telrhadap logam dasar. (Azhar A 

Shalel, 2014:4). 

Prose ls e llelctroplating melrulpakan salah satu l meltodel dari pellapisan 

logam. Prose ls pellapisan ellelctroplating selring dise lbult julga elle lctrodelposisi, 

yaitul sulatul prose ls pelnge lndapan/delposisi logam pellindulng di atas logam 

lain delngan cara elle lktrolisa. Adapuln logam-logam yang digulnakan 

selbagai pellapis adalah telmbaga, nickell, chromiulm, se lng, e lmas, pe lrak 

kulningan dan lain-lain (Kaban dkk, 2010). 

 

 

 

 

 

 

 
Gambar 2.1 Rangkaian prose ls pe llapisan de lngan cara listrik 

(Sulmbe lr :Ir.Azhar A.Salelh,2014) 
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a. Prose ls Pe llapisan Ellelktroplating 

 

Prose ls pe llapisan delngan melnggulnakan meltode l ellelktroplating 

 

melmiliki belbe lrapa tahapan yaitul: 

 

1) Prose ls pe lnge lrjaan pelrsiapan (Prel Tre latme lnt) 

 

Be lnda kelrja ataul bahan yang akan dilapisi te lrle lbih dahullul 

mellaluli prose ls se lpe lrti pelmbelrsihan pe lrmulkaan, modifikasi 

pe lrmulkaan dan pe lmbilasan. Tulju lan dari pre ltre latme lnt ini adalah 

ulntu lk melnghapuls kontaminan, selpelrti delbul dan lapisan tipis dari 

pelrmulkaan. Olelh karelna itul, preltre latmelnt pe lrmulkaan adalah pelnting 

ulntu lk melnjaga kulalitas plating. Selbagian belsar pe lrmulkaan logam 

se lbe llulm dilapisi, dipelrlulkan tiga pe lrlakulan yaitul: pe lmbelrsihan 

pe lrmulkaan, modifikasi pelrmulkaan dan pelmbilasan (Riyanto, Ph.D, 

2013). 

2) Pe lmbelrsihan se lcara melkanik 

 

Pe lke lrjaan ini belrtuljulan ulntu lk melnghalulskan pelrmulkaan dan 

melnghilangkan gorelsan-gorelsan se lrta ge lram-gelram yang masih 

melle lkat pada belnda kelrja. Biasanya ulntulk melnghilangkan gorelsan- 

gore lsan dan gelram-gelram telrse lbult dilakulkan de lngan melsin 

ge lrinda/roda yang belrpultar yang pelrmulkaannya dibelri abrasivel, 

se ldangkan ulntulk melnghalulskan pelrmulkaan dilakulkan de lngan 

prose ls bulffing maulpuln polishing, dalam be lrbagai tingkat kelhalulsan 

yang belrbe lda. 
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3) Pe lmbelrsihan de lngan pellarult (solve lnt) 

 

Prose ls ini belrtuljulan ulntulk melmbe lrsihkan se lsimeln dari delbul, 

lelmak, minyak, garam dan kotoran uldara/melngalami korosi 

se lbe llulm plating delngan pellaru lt organik, alkali dan cellulp asam. 

4) Prose ls pe lmbilasan 

 

Pada prose ls pe lrsiapan pe llapisan, bahan ke lrja akan 

melngandulng sisa-sisa pellaru lt/relsidu l, se lhingga pelrmulkaan belnda 

ke lrja haruls dibilas delngan air. Air bilasan dilaku lkan se llama 3-5 

melnit delngan melnggulnakan air yang melngalir. 

5) Prose ls e lle lktroplating 

 

Prose ls E lle lktroplating dilakulkan dalam se ll e llelktrolosis 

de lngan e llelktroda yang telngge llam dalam bak e llelktroplating 

(e llelktrolit). yang telrhulbulng de lngan su lmbe lr aruls DC. Be lnda ke lrja 

yang akan dilapisis belrmulatan nelgatif belrtindak selbagai katoda dan 

anoda belrmulatan positif mellelngkapi rangkaian listrik. 

6) Prose ls pe lnge lrjaan akhir (Post Tre latmelnt) 

 

Be lnda kelrja yang tellah dilakulkan prose ls pe llapisan 

(e llelctroplating), biasanya dibilas de lngan air, dan dari fulngsi air 

pe lrlul dikeltahuli telntang kulalitas air yang dibultulhkan selbagai contoh 

air leldelng dipakai ulntulk prose ls pe lmbilasan dan pelndinginan 

se ldangkan air belbas minelral (aquladelst) khulsuls dipakai ulntulk 

pelmbulatan larultan, analisa dan ulntu lk melnambahan larultan (Raharjo 

Samsu ldi. 2008). 
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7) Driying 

 

Drying adalah prosels pe lnge lringan selte llah bahan telrlapisi. 

Dalam prosels ini telrdiri dari dula cara yaitul delngan meldia 

pe lncellulpan air panas pada sulhul 60ºC dan prose ls ini hanya se lbe lntar 

saja ulntulk pe lmbelrsihan. Cara keldula yaitul de lngan pelmanasan 

melnggulnakan oveln. Prose ls ini dilakulkan se llama 20 melnit delngan 

su lhul 60ºC (Riyanto, Ph.D, 2013). 

2. Parameltelr-Parameltelr Prose ls E llelktroplating 

 

Dalam prosels ellelktroplating agar melndapatkan hasil dan kulalitas 

yang baik haruls melmpe lrhatikan parameltelr-parameltelr se lbagai belrikult: 

a. Rapat Aruls 

 

Rapat aruls dalam prosels e llelktroplating dapat diatulr, makin tinggi 

rapat aruls, makin me lningkat ke lcelpatan pe llapisan dan dapat 

melmpe lrkelcil ulkulran/belntulk kristal. Rapat aruls biasanya dalam 

kondisiopelrasi larultan selbe lsar 10-40 A/dm². Akan teltapi bila rapat 

aruls yang digulnakan telrlalul tinggi akan me lngakibatkan lapisan kasar, 

be lrsisik danakan telrbakar hitam. 

b. Telgangan 

 

Telgangan dalam prose ls e llelktroplating dipe lrlulkan te lrgantulng 

dari jelnis, komposisi dan kondisi ellelktrolit. Telgangan listrik 

biasanya yang digulnakan 6 - 12 volt. Rapat aruls dapat dinaikan 

de lngan melnaikan telgangan, akan teltapi hal ini dapat melnye lbabkan 
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telrjadinya polarisasi dan te lrcapainya telgangan batas. Sellain itul kulat 

aru ls yang digulnakan 10 Ampelre l. 

c. Telmpe lratulr 

 

Telmpe lratulr dalam prosels e llelktroplating yang telrlalul relndah dan 

rapat aruls yang cu lkulp optimu lm akan melngakibatkan hasil pe llapisan 

melnjadi kasar dan kulsam, teltapi jika telmpe lratulr tinggi delngan rapat 

arulsyang optimulm maka hasil pe llapisan tidak me lrata. Telmpelratu lr 

yang digulnakan biasanya belrkisar 40-55 ºC. 

d. Waktul Pe llapisan 

 

Waktul pe llapisan pada prosels e llelktroplating akan melmpe lngarulhi 

telrhadap kulantitas hasil dari pellapisan yang telrjadi dipelrmulkaan 

produlk yang dilapis. Waktul pe llapisan pada prose ls e llelktroplating yang 

digu lnakan biasanya dibawah 60 melnit 

e. Konse lntrasi E llelktrolit 

 

Konse lntrasi ellelktrolit sellama prosels ellelktroplating belrlangsulng 

akan melngalami pelru lbahan telrultama kare lna adanya pelngulapan dan 

pe lrpindahan ion-ion logam dari larultan yang melnge lndap di katoda. 

Konse lntrasi laru ltan elle lktrolit 250-400 g/L CrO3 dan 2,5-4 g/L 

H2SO4. 

f. Jarak Anoda 

 

Jarak anoda-katoda dalam prosels e lle lktroplating melne lntulkan 

hantaran aruls listrik dan sangat be lrpe lngarulh telrhadap kelse lragaman 

telbal lapisan. Belsar hantaran belrbanding telrbalik delngan jarak, 
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maksu ldnya adalah jika jarak yang digu lnakan selmakin delkat maka 

e lndapan lapisan akan se lmakin celpat dan jika jarak yang digu lnakan 

se lmakin jaulh maka elndapan lapisan akan se lmakin lambat. 

3. Logam Yang Dilapisi 

 

Baja karbon adalah padulan belsi dan karbon di mana ulnsulr 

karbonnya melnelntulkan sifat melkanik dan fisik seldangkan ulnsulr 

padulannya yang lain belrsifat se lbagai pelndulkulng. Karbon melrulpakan ulnsulr 

pe lngelras be lsi yang elfelktif dan mulrah, olelh karelna itul ulmulmnya 16 

se lbagian belsar baja komelrsial hanya melngandu lng karbon de lngan seldikit 

ulnsulr padu la lain. Ulnsulr Mn le lbih dominan selbagai ulnsulr padulan 

digulnakan ulntulk me lnambah kelkulatan. Se lbagai belsi baja komelrsial 

ulmulmnya teldiri dari bahan hipoelnte lcoid yaitul de lngan kadar karbon = 0,8 

% (R.E l Smallman 2009). 

 

4. Baja 

 

Baja adalah belsi karbon campulran logam yang dapat belrisi 

konse lrntrasi dari elle lmeln campulran lain, ada ribulan campulran logam 

lainnya yang melmpulnyai pelrlakulan bahan dan komposisi be lrbelda. Sifat 

melkanis adalah selnsitif kelpada isi daripada karbon, yang mana se lcara 

normal kulrang dari 1,0 % C. Selbagian dari baja u lmulm digolongkan 

melnulrult konse lntrasi karbon, yakni ke l dalam relndah, meldiu lm/seldang dan 

jelnis karbon tinggi. 
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a. Baja ST 37 

 

Baja (ST 37) me lrulpakan bulkan baja yang ke lras karelna kadar 

karbonnya seldikit. Baja ini dise lbult de lngan baja ringan (mild stele ll) 

ataul baja pelrkakas yang melngandulng karbon ku lrang dari 0,3%. Arti 

dari St itul se lndiri adalah singkatan dari Stele ll (baja). Seldangkan angka 

37 be lrarti melnulnju lkan batas minimulm ulntulk ke lku latan tarik 37 

km/mm2. 

b. Klasifikasi Baja Karbon 

 

Telrdapat tiga kellompok baja karbon be lrdasarkan kadar karbonnya 

yaitul: 

Tabell 2.1 Klasifikasi Baja KArbon 
 

 

c. Pe llelk Jari-jari Spokel Whe le ll 
 

Gambar 2.2 Pelle lk Jari-Jari 
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Pe llelk melrulpakan salah satul kompone ln yang pelnting dalam 

ke lndaraan roda dula, yang be lrgulna u lntulk melne lrima belrat dan se lmula 

be lban (gaya) yang ditimbullkan olelh kondisi jalan. pelle lk se llalul 

be lrkaitan delngan gelar ulntulk me lnelrulskan daya dari motor dan 

melnahan belban dari jalan. 

Pe llelk jari-jari ataul spoke l whele ll adalah pelle lk yang belrbahan dasar 

logam belsi yang bagian lularnya su ldah dibelri krom. Pe llelk je lnis ini 

telrke lnal delngan kelkulatannya melnahan be lban. Pelle lk jelnis ini lelbih 

aman digulnakan pada jalanan yang be lrlulbang kare lna mampul 

melnahan gu lncangan pada roda dan melsin saat mellelwati jalanan yang 

be lrlulbang. Ke lle lbihan lainnya adalah harganya lelbih mulrah 

dibandingkan delngan jelnis pe llelk alu lminiulm dan pe llelk CW (racing). 

Walaulpuln delmikian, pelle lk jelnis ini julga melmiliki kelkulrangan, yakni 

muldah telrke lna karat apabila jarang dilakulkan pelrawatan yang rultin. 

5. Pe lnge lrtian Korosi 

 

Korosi ataul pe lngkaratan melrulpakan su latul pe lristiwa kelrulsakan ataul 

pe lnulrulnan kulalitas su latul bahan logam yang dise lbabkan olelh telrjadinya 

re laksi telrhadap lingkulngan. Be lbe lrapa pakar belrpe lndapat delfinisi hanya 

be lrlakul pada logam saja, teltapi para insinyulr korosi julga ada yang 

melnde lfinisikan istilah korosi be lrlakul ju lga ulntulk matelrial non logam, 

se lpe lrti kelramik, plastik, kare lt. Se lbagai contoh ru lsaknya cat karelt karelna 

sinar matahari ataul telrke lna bahan kimia, melncairnya lapisan tulngkul 
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pe lmbulatan baja, selrangan logam yang solid ole lh logam yang cair (liqulid 

me ltal corrosion). (AR Hakim, 2012). 

Su latul korosi dapat melnye lbabkan timbullnya delgradasi ataul 

pe lnulrulnan multul sulatul logam. Pelnulrulnan multul ini tidak hanya mellibatkan 

re laksi kimia namuln ju lga me llibatkan relaksi e llelktrokimia. Atom logam 

yang melngalami sulatul re laksi korosi, atom itul akan diulbah me lnjadi selbulah 

ion mellaluli re laksi delngan su latul ulnsulre l yang telrdapat dilingkulngannya, 

jika su latul atom logam disimbolkan de lngan M, maka prose ls korosi dapat 

digambarkan selbagai belrikult: 

M M² + Zel..................................................................(2.1) 

 

Ke ltelrangan : 

 

M = Atom Logam Ze l 

Zel = E llelktron 

Pe lrsamaan diatas me lmpelrlihatkan bahwa atom-atom logam dapat 

melle lpaskan seljulmlah ellelktron yang melrulpakan bilangan valelnsi yang 

dimiliki olelh atom logam M (Van Viak, 1984:485). Pe lristiwa korosi te lrjadi 

akibat adanya relaksi kimia dan ellelktrokimia. Namuln, ulntulk te lrjadinya 

pe lristiwa korosi telrdapat belbe lrapa ellelme ln ultama yang haruls dipe lnulhi agar 

re laksi telrse lbult dapat belrlangsu lng. Elle lmeln-e llelmeln ultama telrse lbult adalah 

se lbagai belrikult: 

a. Matelrial 

 

Dalam sulatul pelristiwa korosi, sulatul matelrial akan belrsifat selbagai 

anoda. Anoda adalah sulatul bagian dari sulatul relaksi yang akan 
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melngalami oksidasi. Akibat relaksi oksidasi, sulatul logam akan 

kelhilangan ellelktron, dan se lnyawa logam telrse lbult ion be lrulbah melnjadi 

ion-ion belbas. 

b. Lingkulngan 

 

Dalam su latul pe lristiwa korosi, su latul lingku lngan akan be lrsifat 

se lbagai katoda. Katoda adalah su latul bagian dari relkasi yang akan 

melngalami reldulksi. Akibat relaksi reldulksi, lingkulngan yang belrsifat 

katoda akan melmbu ltulhkan elle lkron yang akan diambil dari anoda. 

Be lbelrapa lingkulngan yang dapat belrsifat katoda adalah Lingkulngan 

air, atmosfelr, gas, minelral acid, tanah, dan minyak 

c. Re laksi 

 

Relaksi antara matelrial dan lingkulngan Adanya relaksi antara sulatul 

matelrial delngan lingkulngannya melrulpakan su latul pelrsyaratan yang 

sangat pelnting dalam telrjadinya su latul pe lristiwa korosi. Re laksi korosi 

hanya akan telrjadi jika te lrdapat hulbulngan ataul kontak langsulng antara 

matelrial dan lingkulngan. Akibat adanya hulbulngan telrse lbult, akan 

telrjadi relaksi reldulksi dan oksidasi yang belrlangsulng selcara spontan. 

d. E llelktrolit 

 

Ulntulk me lndulkulng sulatul re laksi re ldulksi dan oksidasi dan 

melle lngkapi sirkulit elle lktrik, antara anoda dan katoda haruls dile lngkapi 

de lngan ellelktrolit. Ellelktrolit melnghantarkan listrik karelna 

melngandu lng ion-ion yang mampul me lnghantarkan ellelktroelqulivaleln 

forcel se lhingga relaksi dapat belrlangsulng. Be lrdasarkan belntulk 
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ke lru lsakan yang dihasilkan,pelnyelbab korosi, lingku lngan telmpat 

telrjadinya korosi, maulpuln jelnis matelrial yang diselrang, korosi telrbagi 

melnjadi belbelrapa jelnis, diantaranya adalah : 

1) Ulniform / Gelne lral Corrosion (Korosi Me lnye llulrulh) 

 

Korosi me lnyellulrulh adalah korosi yang telrjadi pada 

pe lrmulkaan logam akibat re laksi kimia kare lna pH air yang relndah 

dan uldara yang lelmbab,se lhingga makin lama logam makin 

melnipis. Biasanya ini te lrjadi pada pellat baja ataul profil, logam 

homogeln. Dampak Ulniform Corrosion, karelna korosi te lrjadi pada 

pe lrmulkaan logam se lcara melrata, se lhingga telrjadi pe lngikisan 

pe lrmulkaan logam, akibat pe lrmulkaan belrelaksi delngan lingkulngan 

dan melnjadi produlk karat (melrata). Yang ke lmuldian keltelbalan 

logam belrkulrang 

2) Galvanic Corrosion (Korosi Galvanik) 

 

Galvanic ataul bimeltalic corrosion adalah jelnis korosi yang 

telrjadi keltika dula macam logam yang be lrbelda belrkontak selcara 

langsu lng dalam meldia korosif. 

3) Se llelctivel Le laching Corrosion 

 

Se llelctivel lelaching adalah korosi sellelktif dari satul ataul lelbih 

komponeln dari padulan larultan padat. Hal ini julga dise lbult 

pe lmisahan, pellarultan se llelktif ataul se lrangan se llelktif. 
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4) Cre lvicel Corrosion (Korosi Ce llah) 

 

Korosi ce llah (Crelcivel Corrosion) ialah se ll korosi yang 

diakibatkan olelh pe lrbe ldaan konselntrasi zat asam . Korosi lokal 

yang telrjadi pada cellah diantara dula kompone ln baik logam delngan 

non- logam maulpuln logam delngan logam. Me lkanismel teljadinya 

korosi ce llah ini diawali delngan te lrjadi 25 korosi me lrata dilular dan 

didalam cellah, se lhingga telrjadi oksidasi logam dan re ldulksi 

oksige ln. 

5) Pitting Corrosion (Korosi Sulmulran) 

 

Korosi sulmu lran adalah korosi lokal dari pe lrmulkaan logam 

yang dibatasi pada satul titik ataul are la ke lcil, dan melmbe lntulkn 

be lntulk rongga. Korosi su lmulran adalah salah satul be lntulk yang 

paling melrulsak dari korosi 

6) Intelrgranullar Corrosion 

 

Korosi inte lrgranullar adalah korosi yang te lrjadi pada di 

se lpanjang batas bultir. Korosi ini telrjadi akibat prelsipitasi dari 

pe lngotor selpe lrti chromiulm di batas bultir, yang melnye lbabkan batas 

bu ltir melnjadi relntan telrhadap se lrangan korosi. Dimana pre lsipitat 

krom karbida telrbe lntulk kare lna karbon melningkat yang ada di 

se lkitarnya, se lhingga krom dise lkitarnya akan be lrkulrang dan te lrjadi 

korosi. 
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7) Stre lss Corrosion Cracking (SCC) 

 

Korosi re ltak telgangan (SCC) adalah prose ls re ltak yang 

melme lrlulkan aksi se lcara belrsamaan dari bahan pelrulsak (karat) dan 

be lrkellanjultan delngan telgangan tarik. Ini tidak telrmasulk 

pe lngulrangan bagian yang telrkorosi akibat gagal olelh patahan 

celpat. Hal ini julga telrmasulk intelrcrystallinel ataul transkristalin 

korosi, yang dapat melnghanculrkan padulan tanpa telgangan yang 

dibelrkan ataul telgangan sisa. 

8) E lrrosion Corrosion 

 

E lrosi Korosi melngacul pada tindakan gabulngan yang 

mellibatkan elrosi dan korosi di hadapan cairan korosif yang 

be lrgelrak ataul kompone ln logam yang be lrgelrak me llaluli cairan 

korosif, yang melnye lbabkan pelrcelpatan telrde lgradasinya sulatul 

logam. 

9) Korosi Mikroba 

 

Mikroba melrulpakan su latul mikroorganismel yang hidulp di 

lingkulngan se lcara lulas pada habitat-habitatnya dan kondisi fisik 

yang melmulngkinkan pelrtulmbulhan mikroba telrjadi pada relntang 

su lhul yang panjang. 

10) Fatigule l Corrosion (Korosi Le llah) 

 

Korosi ini telrjadi karelna logam melndapatkan belban sikluls 

yang telruls be lrullang se lhingga smakin lama logam akan melngalami 
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patah karelna telrjadi kelle llahan logam. Korosi ini biasanya te lrjadi 

pada tulrbin ulap, pelnge lboran minyak dan prope lllelr kapal. 

11) Pe lrapulhan Hidrogeln (Hydrogeln Attack) 

 

Hydroge ln attack melngakibatkan logam me lnjadi rapulh akibat 

pe lneltrasi hidrogeln ke l ke ldalaman logam. Pe lristiwa pelrapulhan ini 

biasa diselbult delngan “Hydroge ln Elmbrittlelme lnt”. Logam julga bisa 

re ltak olelh invasi hydrogeln. 

6. Lajul Korosi 

 

Batas lajul korosi yang diannggap baik akan sangat te lrgantulng pada 

aplikasi dan mate lrial yang digulnakan, se lcara ulmulm lajul korosi yang 

dianggap baik adalah yang re lndah dan dapat dijaga pada tingkat yang dapat 

ditelrima sellama masa pakai mate lrial, be lbelrapa indulstri dan aplikasi 

melmiliki standar khulsuls ulntulk me lneltapkan batas lajul korosi yang 

dianggap baik belrdasarkan lulngkulngan dan fu lngsi matelrial telrse lbult. 

Se lcara ulmulm, lajul korosi yang ku lrang dari 0,1 mm pe lr tahu ln ataul 

0,004 inch pe lr tahuln dianggap se lbagai lajul korosi yang paling re lndah, jika 

matelrial dapat melmpelrtahankan lajul korosi di bawah angka ini dianggap 

se lbagai kinelrja yang baik dalam banyak kasu ls. 

Namu ln se lpelrti yang tellah diselbultkan se lbellulmnya, angka batas laju l 

korosi yang baik dapat be lrvariasi ulntulk se ltiap indulstri jadi sellalul pelnting 

ulntulk melruljulk pada standar dan spelsifikasi yang belrlakul dalam kontelks 

spe lsifik matelrial dan lingkulngan yang digu lnakan. 
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7. Bahan Elle lktroplating 

 

Prose ls e lle lktroplating mellibatkan pelnambahan lapisan logam atau l logam 

lain pada pelrmulkaan belnda kelrja melnggu lnakan aruls listrik, bahan-bahan 

yang ulmu lm digulnakan dalam prosels e lle lktroplating selbagai anodel ataul 

logam yang akan di delposisikan pada pelrmu lkaan belnda ke lrja antara lain: 

a. Kromiu lm (Cr) digulnakan dalam elle lktroplating krom ulntulk 

melmbe lrikan lapisan delkoratif dan pelrlindulngan dari korosi. 

b. Nike ll (Ni) digulnakan dalam ellelktroplating nikell u lntulk me lmbelrikan 

lapisan pelrlindulngan dan melningkatkan ke ltahanan auls. 

c. Telmbaga (Cul) digu lnakan dalam ellelktroplating telmbaga ulntulk 

melndapatkan lapisan yang selragam. 

d. Timah (Sn) digulnakan dalam ellelktroplating timah ulntu lk melmbe lrikan 

pe lrlindulngan dan melningkatkan tahan korosi pada logam 

e. Pe lrak (Ag) digu lnakan dalam elle lktroplating e lmas ulntu lk melmbe lrikan 

lapisan yang tahan korosi, kondu lktif, dan me lmbelrikan pelnampilan 

yang melwah. 

f. Cadmiulm (Cd) digu lnakan dalam elle lktroplating cadmiulm ulntulk 

melmbe lrikan lapisan yang tahan korosi. 

8. Pe lnguljian Korosi 

 

Korosi atau l pelngkaratan melrulpakan sulatul pe lristiwa kelrulsakan ataul 

pe lnulrulnan kulalitas sulatul bahan logam yang dise lbabkan olelh telrjadinya 

re laksi telrhadap lingkulngan. Belbe lrapa pakar belrpe lndapat delfinisi hanya 

be lrlakul pada logam saja, teltapi para insinyu lr korosi julga ada yang 
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melnde lfinisikan istilah korosi be lrlakul julga ulntulk matelrial non logam. Lajul 

korosi me lrulpakan belsarnya pelngikisan yang telrjadi pada sulatulmatelrial 

yang dinyatakan dalam masa dibagi waktu l. Pe lnguljian lajul korosi dapat 

dilakulkan de lngan dula cara yaitul me ltode l e llelktrokimia dan kelhilangan 

be lrat. 

a. Me ltodel E lle lktrokimia 

 

Me ltodel e lle lktrokimia adalah meltodel me lngulkulr lajul korosi de lngan 

melngulkulr be lda potelnsial obje lk hingga didapat lajul korosi yang te lrjadi, 

meltode l ini melngulkulr lajul korosi pada saat diulkulr saja dimana 

melmpe lrkirakan lajul te lrse lbult delngan waktul yang panjang 

(melmpe lrkirakan walaulpuln hasil yang telrjadi antara satul waktul delngan 

waktu l lainnya belrbe lda). Ke lle lmahan meltodel ini adalah tidak dapat 

melnggambarkan selcara pasti lajul korosi yang telrjadi selcara akulrat 

karelna hanya dapat me lngulkulr lajul korosi hanya pada waktul telrtelntul 

saja, hingga selcara ulmulr pe lmakaian maulpuln kondisi ulntulk dapat 

ditrelatmeln tidak dapat dikeltahuli. Ke llelbihan meltodel ini adalah kita 

langsu lng dapat melnge ltahuli lajul korosi pada saat di ulkulr, hingga waktul 

pe lngu lkulran tidak melmakan waktul yang lama. 

Me ltodel e lle lktrokimia ini melggulnakan rulmuls yang didasari pada 

Hulku lm Faraday yaitul melnggulnakan ru lmuls se lbagai belrikult: 

CR (mpy) k = 
𝑎 𝑖

 
𝑛 𝐷 

…………………………………………………(2.2) 

 

Ke ltelrangan: 

 

CR = Corrosion rate l 
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a = Atomic welight of meltal 

 

i = Culrre lnt delnsity (µA/cm2 ) 

 

n = Nulmbe lr of e llelctron lost 

 

D = De lnsity (g/cm3) 

 

b. Me ltodel ke lhilangan belrat 

 

Me ltodel ke lhilangan belrat adalah pelrhitulngan lajul korosi de lngan 

melngulkulr ke lkulrangan belrat akibat korosi yang telrjadi. Meltodel ini 

melnggu lnakan jangka waktul pelne llitian hingga melndapatkan julmlah 

ke lhilangan akibat korosi yang te lrjadi. Ulntulk me lndapatkan julmlah 

ke lhilangan belrat akibat korosi digulnakan ru lmuls se lbagai belrikult: 

 

CR (mpy) = 
𝑊 𝑥 𝐾 ..................................................................................... 

(2.3) 
𝐷 𝐴𝑠 𝑇 

 

Ke ltelrangan: 

 

CR = Corrosion Rate l (mpy) 

 

W = We light Loss (gr) 

 

K = Konstanta Factor 

 

D = De lsnsitas (g/m3) 

 

As = Sulrface l Are la (cm2) 

 

T = E lksposulr Time l (jam) 

 

Me ltodel ini adalah me lngulkulr kelmbali belrat awal dari belnda ulji 

(objelk yang ingin dike ltahuli lajul korosi yang te lrjadi padanya), 

ke lkulrangan belrat dari pada belrat awal melrulpakan nilai kelhilangan 

be lrat. Kelkulrangan belrat dikelmbalikan ke ldalam rulmuls ulntulk 
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melndapatkan lajul ke lhilangan belratnya. Me ltodel ini bila dijalankan 

delngan waktul yang lama dan sulistinablel dapat dijadikan aculan telrhadap 

kondisi telmpat objelk dileltakkan (dapat dikeltahu li se lbelrapa korosif 

daelrah telrse lbult). 

9. Pe llapisan Chromiulm (krom) 

 

Kromiu lm ataul krom (Chrom) melru lpakan su latul ulnsulr logam yang 

digulnakan selcara lulas saat ini baik ulntulk ke lpelrlulan pelrabot rulmah tangga, 

ke lndaraan belrmotor maulpuln rol logam pada dulnia indulstri. Pelmakaian 

ulnsulr krom ini tidak dalam be lntulk mulrni krom teltapi ulnsulr krom ini 

dilapiskan pada be lnda padat selhingga belnda padat telrse lbult te lrlapisi krom. 

Krom adalah ulnsulr logam yang melmiliki sifat ke lras, krom julga melmiliki 

sifat tahan telrhadap korosi belrkat lapisan oksida- krom.Maka dari itul ulnsulr 

krom digu lnakan selbagai pelnultulp ulnsulr logam– logam yang lain. U lnsulr 

krom melmiliki sifat fisika didalamnya. Sifat fisika krom ini me lrulpakan 

ulnsulr logam yang belrwarna pu ltih melngkilap dan kelbiru lbirulan. krom 

melmiliki sifat dapat dite lmpa dan tahan korosi. Dalam u lnsu lr krom selndiri 

melmiliki belrat atom 51,996, titik le llelh krom 2.130 ºC, titik didih krom 

2.945 ºC, dan be lrat jelnis krom se lbe lsar 7,19 g/cm3 . Se ldangkan sifat kimia 

krom, didalam ion krom melmpulnyai bilangan oksidasi belrmacam-macam 

+2, +3, dan +6. Pelrbe ldaan valelnsi ini melne lntulkan pulla sifat-sifat kimianya 

(Pulrwanto dan Hu lda, 2005:84). 

Kromiu lm dapat melmbe lntulk protelctivel sulrfacel oksida akibat 

aktivitas oksigeln pada pelrmulkaan logam yang kelmuldian melmbe lntulk 
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kromiulm oksida (Cr2O3) yang dapat me llindulngi logam 36 dibawahnya 

dari prosels korosi. Pe llapisan krom melmiliki stabilitas kimia yang baik, ia 

dapat melmpelrtahankan kelmampulan pantullnya ulntulk waktul yang lama. 

B. Tinjauan Pustaka 

 

1. Raharjo, 2010, Pelnggulnaan baja pada masa se lkarang ini sangatlah pe lsat, 

ulmulmnya banyak digulnakan ulntulk me lngatasi alat-alat pelrmelsinan, 

konstrulksi maulpuln pipa minyak ataul gas. Pe lningkatan sifat-sifat fisis baja 

dapat dilakulkan de lngan prose ls pe llapisan me lnggu lnakan meltodel 

e llelctroplating. Tuljulan pelne llitian ini adalah u lntulk melmbu lktikan pelngarulh 

variasi telgangan listrik dan waktul telrhadap kelke lrasan selrta keltelbalan pada 

baja karbon relndah de lngan pellapisan krom. Manfaat dilaku lkan pelne llitian 

yaitul ulntu lk melndapatkan informasi pelngaru lh telgangan listrik dan waktul 

telrhadap kelke lrasan se lrta keltelbalan baja karbon relndah de lngan pe llapisan 

krom. Dalam kelgiatan pelne llitian ini melnggulnakan baja karbon relndah 

yang dilapisi delngan melnggulnakan meltode l ellelctroplating delngan variasi 

telgangan listrik 4, 6, 8, 10 dan 12 volt se lrta lama waktul pe llapisan 5, 10, 

dan 15 melnit. Sellanjultnya dilakulkan pelnguljian keltelbalan selrta kelkelrasan 

dan dianalisis delngan melmbanguln pe lrsamaan matelmatik relgre lsi 

polynomial ordel tiga. Hasil pe lnellitian ini me lnulnjulkan bahwa ke ltelbalan 

lapisan krom kelras pada te lgangan 4, 6, 8, 10, 12 volt pada lama waktul, 15 

melnit: 

2. Pulrgiyanto, 2011, Tuljulan pe lne llitian ini ulntulk melnge ltahuli adanya 

pe lrulbahan sifat melkanis telrultama kelke lrasan dan kelaulsan logam 
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alulminiulm, se ltellah dilakulkan pelrlakulan pe lrmulkaan yaitul e llelktroplating. 

Ge lse lkan melrulpakan salah satul pelnye lbab pelnulrulnan multul logam, ulntulk 

mellindu lngi logam dari ge lse lkan biasanya dilakulkan pe lrlakulan pe lrmulkaan 

logam (su lrfacel tre latmelnt) . Salah satul pe lrlakulaan pe lrmulkaan pada logam 

yaitul e llelktroplating. Matelrial yang dilapisi adalah alulmulniulm mu lrni (se lri 

1) se ldangkan bahan pellapis adalah krom.. Parameltelr pe lnellitian yang 

divariasikan adalah voltase l : 4 ; 4,5 ; dan 5 volt, te lmpelratu lr : 500C dan 

waktul : 40 ; 50; dan 60 me lnit. Me ltodologi yang digulnakan ulntulk me llapisi 

alulminiulm de lngan krom adalah E llelktroplating. Se lbe llulm logam 

alulminiulmdilapisi delngan krom direlndam dahu llul didalam larultan zink 

solultion, yang belrtuljulan ulntulk me lnghilangkan lapisan oksida yang 

mellapisi logam alulminiulm, se lhingga krom bisa mellapisi logam 

alulminiulm. Pe llapisan logam alulminiulm de lngan melmvariasikan voltasel 

dan waktul ke lmuldian dilakulkan pe lnguljian-pelnguljian spelsime ln selpe lrti 

spe lctro meltelr, pelnguljian mikro strulktulr, u lji kelke lrasan dan ulji kelaulsan. 

Pe lnguljian ini dilakulkan padalogam alulminiu lm yang tellah dilapisi de lngan 

krom dan logam yang tidak dilapisi krom. Hasil pe lnellitian ini dapat 

disimpullkan se lbagai belrikult, logam alulminiulm se ltellah dilakulkan 

e llelktroplating ada pelrulbahan telbalmelngindikasikan adanya lapisan krom, 

hal ini dibulktikan pada gambar mikro strulkulr ada lapisan krom. Pelnguljian 

ke laulsan dapat disimpullkan telrjadi pelningkatan daya tahan ke laulsan, yaitul 

alulminiulm yang tidak dilapisi krom kelaulsannya 1,363.10-6 mm2 /kg, 

se ldangkan alulminiulm yang dilapisidelngan krom kelaulsannya melnulruln 
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melnjadi 2,239..10-7mm2 /kg. Kelaulsan telrke lcil dicapai pada voltase l 4,5 

volt dan waktul 40 me lnit. Pe lnguljian kelke lrasan dapat disimpullkan ada 

pe lningkatan kelkelrasan pelrmulkan logam alulminiulm, ke lke lrasan 

alulminiulm tanpa pellapisan 59,03 HV seldangkan alulminiulm yang dilapisi 

de lngan krom kelke lrasannya 207,4VHN. Ke lkelrasan ini dicapai pada voltasel 

4 volt dan waktul 40 melnit. 

3. Nasultion & Sakti, 2018, e llelktroplating me lrulpakan pellapisan logam 

de lngan bantulan aruls listrik mellaluli elle lktrolit delngan tuljulan melmindahkan 

partikell logam pellapis ke l logam yang dilapisi. Tu ljulan pada pe lnellitian ini 

1)ulntulk melnge ltahuli pe lngarulh jarak anoda katoda dan waktu l pe llapisan 

nikell-krom telrhadap keltelbalan lapisan pelrmulkaan knalpot selpe lda motor. 2) 

ulntulkmelnge ltahuli pe lngaru lh jarak anoda katoda dan waktul pe llapisan nikell- 

krom telrhadap kelke lrasan lapisan pelrmulkaan knalpot se lpelda motor. Prose ls 

e llelktroplating melngulnakan variasi jarak anoda katoda 20 cm, 25 cm, dan 

30 cm, delngan waktul pe lncellulpan 20 melnit, 30 melnit, dan 40 melnit 

Pe lnguljian yang dilakulkan adalah delngan pe lnguljian kelte lbalan lapisan dan 

ke lkelrasan Rockwe lll. Hasil pelne llitian ke ltelbalan lapisan melnulnjulkkan 

bahwa telrdapat pelngarulh yang sangat kulat pada variasi jarak anoda katoda 

dan waktul pe llapisan nikell-krom telrhadap ke ltelbalan lapisan pelrmulkaan 

knalpot selpelda motor. Hal ini diselbabkan karelna se lmakin de lkat jarak anoda 

katoda maka selmakin celpat prosels oksidasi reldulksinya. Waktul pelncellulpan 

julga melmpelngarulhi keltelbalan lapisan, se lmakin lama waktul yang dipakai 

maka delposit logam yang melnelmpe ll pada spe lsimeln se lmakin banyak. Nilai 
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ke ltelbalan lapisan te lrelndah se lbelsar 16,2 µm pada jarak anoda katoda 30 

cmdelngan waktul pelncellu lpan 20 melnit. Nilai keltelbalan lapisan telrtinggi 

se lbe lsar 20,5 µm pada jarak anoda katoda 20 cm de lngan waktul pe lnce llulpan 

40 melnit. Hasil pelnellitian kelke lrasan lapisan melnulnjulkkan bahwa telrdapat 

pe lngarulh yang seldang dan relndah ulntulk pe lnggulnaan variasi jarak anoda 

katoda dan waktul pe llapisan nikell-krom te lrhadap kelke lrasan lapisan 

pe lrmulkaan knalpot selpelda motor. Nilai ke lkelrasan pelrmulkaan telre lndah 

se lbe lsar 82,9 HRB pada jarak anoda katoda 30 cm delngan waktul 

pe lncellulpan 20 melnit. Nilai kelke lrasan pelrmulkaan telrtinggi se lbelsar 87,1 

HRB pada jarak anoda katoda 20 cm delngan waktul pe lncellulpan 40 melnit. 

4. Ke lvin J, Pattirelulm, Felntjel A.Raulf, Romells Lu lmintang, Tahuln 2013 yang 

belrjuldull “Analisis Lajul Korosi Pada Baja Karbon Delngan Melnggulnakan Air 

Lault Dan H2SO4”. Ju lrnal dari Telknik Me lsin Ulnivelrsitas Sam Ratullangi 

Manado. Tuljulan pelnellitian ini adalah ulntulk melngeltahuli korosi yang telrjadi 

pada matelrial baja karbon dan padulan telmbaga. Kelhilangan belrat akibat 

korosi be lrhulbulngan e lrat delngan waktu l, de lngan kata lain selmakin 

melningkatnya waktul pelncellulpan selmakin belsar pulla kelhilangan belrat yang 

telrjadi. Hasil pelnguljian lajul korosi yang dilakulkan delngan waktul 1 jam, 

didapat nilai rata-rata ulntulk spe lsime ln I pada baja karbon dan padu lan 

telmbaga dalam larultan air lault adalah 0,105 mils/tahuln dan 0 

mils/tahuln.Seldangkan pada larultan asam sullfat adalah 0,162 mils/tahuln dan 

0,028 mils/tahuln. Dan hasil pelnguljian laju l korosi yang dilakulkan de lngan 

waktul 3 jam, didapat nilai rata-rata ulntulk spe lsimeln I pada baja karbon dan 
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padulan telmbaga dalam larultanair lault dan asam sullfat adalah 1,350 

mils/tahuln dan 0,015 mils/tahuln. Seldangkan pada larultan asam sullfat adalah 

1,400 mils/tahuln dan 1,306 mils/tahuln 



 

 

 

 
 

BAB III 

METODOLOGI PENELITIAN 

 

 
A. Metodologi Penelitian 

Pe lne llitian ini melnggulnakan Meltode l Elkspe lrimelntal yaitul pe lnellitian yang 

melmulngkinkan pelne lliti melmanipullasi variabell dan melnelliti akibat pada 

meltode l ini, variabell-variabell dikontrol selde lmikian rulpa, selhingga variabell lular 

yang mulngkin dapat dihilangkan dan pe lrlakulan telrse lbult melngelnai pelngarulh 

variasi waktul elle lktroplating chrom telrhadap lajul korosi pada baja karbon 

re lndah st 37 pelmbulatan pelle lk jari-jari selpe lda motor. 

B. Waktu dan Tempat Penelitian 

 
Jadwal pelne llitian melrulpakan relncana pe lnellitian dari tahap awal 

(pe lrsiapan) sampai akhir (pe lnyelle lsaian). Jadwal pe lnellitian ini dibulat se lbagai 

Batasan waktul ataul targelt waktul pelnye llelsaian pelne llitiaan, pelngu ljian ini akan 

dilakulkan di telmpat selbagai belrikult : 

1. Pe lnguljian komposisi di laboratoriulm Cv Prima Logam Telgal 

 
2. Prose ls pe lrsiapan sampell belnda ulji di Belngke ll Ulnive lrsitas Pancasakti Telgal 

 
3. Prose ls e llelktroplating krom di Jasa Indah Pe llapisan Logam 

 
4. Prose ls ulji korosi di laboratoriuln Ulnive lrsitas Gajah Mada Yogyakarta 
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C. Tahapan Penelitian 

 
Tabell 3.1 Jadwal Tahapan Pelne llitian 

 

NO KEGIATAN 
BULAN 

Ags Sep Okt Nov Des Jan 

1 Persiapan  

 a. Me lncari Litelratulre l       

b. Stuldi Litelratu lrel      

c. Pe lnyulsulnan proposal       

d. Pe lrsiapan alat dan 

bahan 

     

2 Pelaksanaan  

 a. Selminar       

b. Pe lnguljian       

3 
Penyelesaian 

 

 a. Pe lngolahan data       

b. pelmbahasan       

c. Pelnyulsulnan laporan      

d. Uljian skripsi       

 

 
D. Variabel Penelitian 

 
Variabell pelne llitian adalah se lgala selsultau l yang belrbe lntu lk apa saja yang 

diteltapkan olelh pe lnelliti ulntu lk dipe llajari se lhingga dipelrolelh se lgala informasi 

telntang hal telrse lbult, kelmuldian ditarik ke lsimpu llan (Sulgiyono, 2011:60). Dalam 

pe lnellitian ini ada dula macam variabell yaitul: 

1. Variabell Belbas 

 
Variabell belbas adalah sulatul variabell yang melnjadi se lbab timbullnya 

variabell telrikat. Variabell belbas dalam pelne llitian ini adalah pellapisan krom 
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pada prosels e lle lktroplating delngan variasi waktul 35, 40, 45 dan 50 melnit 

telrhadap baja karbon relndah st 37 pe lmbulatan pellelk jari-jari selpe lda motor. 

2. Variabell Telrikat 

 
Variabell telrikat melrulpakan variabell yang dipelngaru lhi ataul yang 

melnjadi akibat adanya variabe ll be lbas. Se ldangkan variabell telrikat pada 

pe lnellitian ini adalah pelngarulh lajul korosi baja karbon relndah st 37. 

E. Metode Pengumpulan Data 

 
Data yang dibultulhkan pada pelnellitian ini adalah selbagai belrikult: 

 
1. Intelrvie lw 

 
Su latul telknik pelngu lmpullan data delngan melngadakan wawancara 

lansgsu lng delngan nara su lmbelr di te lmpat pe lnellitian. 

2. Obse lrvasi 

 
Telknik pelngulmpullan data dan kelte lrangan melngadakan pelngamatan 

langsu lng de lngan keladaan yang selbe lnarnya telrjadi dalam sulatul pe lrulsahaan 

ataul indulstri telrhadap pelne llitian. 

3. E lkspe lrimeln 

 
Su latul meltodel pe lne llitian yang digulnakan u lntulk melnganalisa lajul 

pe llapisan krom delngan prose ls e llelktroplating pada baja karbon relndah. 

4. Stuldi Pu lstaka 

 
Su latul meltode l pe lnelitian yang digulnakan ulntulk me lndapatkan 

informasi- informasi data yang dibultulhkan se lbagai relfe lrelnsi de lngan 
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melmpe llajari dari bulkul julrnal. 

 
F. Proses Elektroplating 

 

1. Siapkan Alat dan Bahan Spelsimeln plat baja karbon relndah 

 

2. Masulkan elle lktrolit kel dalam bak ellelktroplating 

 

3. Panaskan elle lktrolit melnggu lnakan pelmanas air sampai larult 

 

4. Pasang se lmula rangkaian kellistrikan dan pe lralatan ulntulk te lmpat 

melnggantu lngkan spelsimeln ulji. 

5. Pasang elle lktroda krom selbagai logam pellapisan dipasang pada anoda (+) 

dan logam yang dilapisi dipasang pada katoda (-), selsulaikan julmlah dan 

cara melleltakan baik anoda maulpuln katoda se lsulai keltelntulan. 

6. Atulr parameltelr yang dibu ltulhkan telgangan yang digu lnakan dan aruls yang 

dibultulhkan ulntulk melmpe lrolelh data selsulai delngan tuljulan pelne llitian. 

7. Siapkan Stopwatch ulntulk me lngulkulr variasi waktul. 

 

8. Se ltellah selmula siap lalul hidulpkan trafo. 

 
G. Proses Pengujian Spesimen 

 
1. Spe lsimeln dire lsin agar hanya 1 pelrmulkaan saja yang telrkorosi se lhingga 

melmuldahkan melnghitu lng lulas dae lrah yang telrkorosi 

2. Spe lsimeln diamplas delngan amplas gradel #100 dan #180 hingga rata dan 

haluls 

3. Spe lsimeln di timbang ulntulk me lnge ltahuli belrat 

 
4. Spe lsimeln di re lndam dalam larultan NaCl konse lntrasi 3,5% se llama 100 

 

5. Spe lsimeln diambil seltellah pelrelndaman 100 jam ulntulk diculci, dibelrsihkan 

dan dikelringkan 
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6. Spe lsimeln ditimbang lagi ulntulk melngeltahu li be lrat seltellah dikorosi (belrat 

akhir). 

7. Se llisih belrat (belrat awal-belrat akhir) dimasu lkkan dalam rulmuls lajul korosi 

 
8. Hitulng lajul korosi yang telrjadi 

 
H. Metode Analisis Data 

 
Me ltodel analisis dalam pe lnellitian ini adalah meltodel de lskriptif yaitul 

melnggambarkan data hasil pe lne llitian dalam belntulk tabell ataul grafik delngan 

hasil maksimulm. Langkah pe lnguljian ini dilakulkan de lngan me lnggulnakan 

e lmpat spelcimeln de lngan variasi waktul 35, 40, 45 dan 50 me lnit ulntulk 

melnge ltahuli lajul korosi (mpy) pada baja karbon re lndah st 37. Adapuln langkah- 

langkah pelngu ljian dilakulkan be lrdasarkan ulrultan selbagai belrikult: 
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Tabell 3.2 Pelngambilan Data Pelngu ljian Lajul Korosi 

 

Waktul Samplel Lajul Korosi 

(mpy) 

Lajul Korosi 

(Mm/yr) 

Lajul korosi 

rata-rata 

(mm/yr) 

Raw Matelrial 1    

2   

3   

Variasi waktul 35 

melnit 

1    

2   

3   

Variasi Waktul 

40 melnit 

1    

2   

3   

Variasi Waktul 

45 melnit 

1    

2   

3   

Variasi Waktul 

50 melnit 

1    

2   

3   
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I.I Instrumen Penelitian 

 
1. Alat-alat 

 
a. Bak Larultan 

 
Me lru lpakan salah satu l pe lralatan ultama yang be lrfulngsi ulntulk 

melnampu lng larultan elle lktrolit, larultan pelnculci dan air pelmbilas. 

 
Gambar 3.1 Bak Larultan 

 
b. Stopwatch 

 
Digulnakan ulntulk melmbaca waktul pe llapisan 

 

 
Gambar 3.2 Stopwatch 
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c. Trafo 

 
Me lru lpakan pelralatan yang belrgulna ulntulk melngarahkan aruls listrik 

karelna alat ini be lrfulngsi se lbagai aruls se larah dan pelnulrulnan telgangan. 

Trafo jelnis re lctifielr ini sangat baik dipakai u lntulk prosels lapis listrik 

karelna telgangan yang dikellularkan culku lp re lndah yaitul 6 – 12 volt dan 

julmlah aruls ampelre l rellatif relndah yaitul 5 – 10 A. 

Gambar 3.3 Trafo Relctifielr 

d. Rak Belnda Ke lrja 

 

Me lru lpakan salah satul pe lralatan tambahan yang be lrfulngsi se lbagai 

telmpat melnggantulngkan be lnda yang akan dilapisi dan selbagai 

pe lnghantar aruls listrik. 

 
Gambar 3.4 Rak Belnda Ke lrja 
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e. Amplas Belsi 

 
Digulnakan u lntulk me lmpe lrhaluls pe lrmulkaan be lnda ataul spe lsime ln yang 

akan dilapisi krom agar melnjadi le lbih haluls de lngan cara 

melnggosoknya. 

 
Gambar 3.5 Amplas Belsi 

 
2. Bahan-bahan 

 
a. Asam Sullfat 

 
Digu lnakan ulntulk melnghilangkan kotoran karelna korosi yang telrjadi 

pada pelrmulkaan spelsime ln pada prosels awal pelngelrjaan selbe llulm prosels 

e llelktroplating, pelnggu lnaan asam su llfat dicampulr air de lngan tu ljulan agar 

ulkulran spe lsimeln tidak belrulbah banyak. 

b. Air Sabu ln 

 
Digu lnakan ulntulk me lnghilangkan lelmak yang melne lmpell pada 

spe lsimeln. 
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c. Krom 

 
Me lrulpakan pellapis logam yang akan digulnakan dalam pelne llitian ini 

mellaluli prose ls e llelctroplating. 

d. Spe lsimeln Plat Baja Karbon Relndah 

 
Spe lsimeln yang digu lnakan yaitul Plat baja karbon relndah jelnis ST-37. 

De lngan ulkulran lelbar 2 cm, panjang 5 cm, dan telbal 5 mm 

 
Gambar 3.6 Spelsime ln Plat Baja Karbon Re lndah ST 37 
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J.Diagram Alur Penelitian 

 

 
 

 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 3.7 Diagram Alulr Pe lnellitian 

 

 
Analisa Data Dan Pembahasan 

Pengujian Laju Korosi 

 

 
Selesai 

Kesimpulan 

Mulai 

RAW MATERIAL 

PERSIAPAN DAN PEMBUATAN SPESIMEN 

Pembersihan sebelum proses elektropanting 
 

1. Pencucian dengan Asam 

2. Pengeringan 

Variasi waktu 

50menit 

Variasi waktu 

45menit 

Variasi waktu 

40menit 

Variasi waktu 

35menit 

Proses Elektroplating 
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