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Penelitian ini ditujukan untuk mencari tahu pengaruh waktu pencelupan dengan proses electroplating
terhadap laju korosi pada alumunium alloy. Penelitian ini menggunakan benda kerja alumunium alloy
6061 dengan di proses pelapisan electroplating menggunakan waktu pencelupan 30 menit dan 60
menit. Perendaman media korosif 168 jam, 336 jam, 504 jam, 720 jam. media korosif yang digunakan
dalam melaksanakan laju korosi menggunakan larutan NaCl, Anoda yang digunakan adalah nikel,
Arus yang digunakan 10 amper, Tegangan listrik 12 Volt. Hasil dari pengaruh lama waktu pencelupan
proses elektroplating yaitu, dihasilkan nilai berat akhir terbaik pada lama waktu pencelupan
elektroplating adalah 168 jam dan 504 jam sebasar 0,161% dan kehilangan berat paling besar di
waktu 720 jam sebasar 0,317%, sementara itu nilai kehilangan berat paling baik pada lama waktu
pencelupan electroplating 60 menit adalah 168 jam paling besar 0,118% dan kehilangan berat terbesar
pada 504 jam sebesar 0,207%.

This study aims to determine the effect of immersion time with the electroplating process on the
corrosion rate of aluminum alloy. This study used an aluminum alloy 6061 workpiece with an
electroplating coating process using an immersion time of 30 minutes and 60 minutes. Soaking
corrosive media 168 hours, 336 hours, 504 hours, 720 hours. Corrosive media used in carrying out the
corrosion rate using NaCl solution, the anode used is nickel, the current used is 10 amperes, the
electric voltage is 12 volts. The result of the effect of the long immersion time in the electroplating
process is that the best final weight value for the electroplating immersion time is 168 hours and 504
hours at 0.161% and the largest weight loss value is at 720 hours at 0.317%, while the best weight
loss value is at the long immersion time. electroplating 60 minutes is 168 hours by 0.118% and the
largest weight loss value at 504 hours is 0.207%.
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Kata kunci : waktu pencelupan, proses electroplating, laju korosi, Alumunium Alloy 6061.

1. PENDAHULUAN
Penelitian mengenai tentang
pengatuh variasi rapat arus terhaadap laju
korosi
dilakukan oleh (Mariam & Ibrahim, 2020).

Hasil korosi Alumunium pada material

alumunium alumunium pernah

didapatkan di saat 93 jam dan 186 jam,
atau 0,0391 mmpy dan 0,0298 mmpy.
Saat masuk, waktu berkurang menjadi
279 jam, setelah itu korosi material naik
tajam yaitu sebasar 0,0447 mmpy. Di saat
merendam 456 jam nilai laju koroi pada
material naik lagi menjadi 0,0672 mmpy.
Variasi ampere 2,5 Amp/dm2 ,mendapat
nilai yaitu 0,0064 mmpy,0.0056 mmpy,
0.0138 mmpy, dan 0.0193 mmpy. Pada
variasi amper 3 Amp/dm2 mandapat nilai
korosi yaitu 0,0017 mmpy, 0.0022 mmpy,
0.0026 mmpy dan 0.0028 mmpy. Dan
pada varasi amperre 3,5 Amp/dm2 Nilai
laju korosi adalah 0,0035 mmpy, 0,0036
mmpy, 0,0115 mmpy, dan 0,0335 mmpy..

Penelitian mengenai tentang analisa
variasi tegangan dan waktu terhadap laju
korosi alumunium pernah dilakukan oleh
(Alfiansyah., 2020). Hasil yang didapat
perubahan tegangan 3 V menghasilkan
laju korosi tertinggi dengan waktu
terendah 12 jam yaitu 212,7220 mmpy
selama 12 jam dan laju korosi terendah

dengan waktu terendah 185,6998 mmpy
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selama 6 jam. Laju korosi terendah terjadi
saat tegangan 6V di laju korosi 6 jam
adalah 408.9460 mmpy, yang merupakan
yang tertinggi terjad di waktu rendah 12
588,7876 mmpy. Pada

variasi 3 V koros paling rendah terjadi

jam sebesar

pada waktu rendah 6 jam paling besar
134,1010 mmpy dan paling tnggi terjadi
rendah 12
199,2657 mmpy. Untuk tegangan 6 V laju

pada waktu jam sabesar
koros paling rendaj tejadi pada waktu
rendah 6jam sebasar 284,1890 mmpydan
paling tinggi
sabesar 461,2961 mmpy.

terjad di waktu 12 jam

2. METODE PENELITIAN

Metode penelitian yang digunakan
yaitu metode eksperimen dengan cara
mencatri

faktor

hubungan yang sebab antar
yang disengaja timbulkan oleh
peneliti dengan menglinimasi faktor lain
yang mengganggu (Arikunto, 2010). Di
penelitian ini  memiliki tujuan untuk
menganalisis variasi Ampere pada sebuah
proses electroplating terhadap laju korosi
dengan aluminium alloy menggunakan
metode pengujian yaitu kehilangan berat

(weight loss).



3. DATA HASIL PENELITIAN

Data Hasil Uji Laji Korosi
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Sumber : Data Hasil Penelitian

Perhitungan Laju Korosi

Penelitian dihitung dengan rumus

Kw .

T DAT’

Keterangan :

K= 534 (mpy)
W=W, — W, (gram)
A = 2x(pl+p.t+Lt) (cm?)
T = 168, 336, 504, 720 (jam)
D =7,85(g/ cm3)

Rumus kehilangan berat :
W = Dberat awal — berat akhir
W =W, —-W,
W = Hasil

Hasil Data Rata-rata Laju Korosi
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Dan Data hasil
berat

Tabel dan grafik rata-rata laju korosi :

rata-rata kehilangan

Rateatz Laju Koosi {mpy)
Palapizan
16hjam | H6jEm | Mjam | T0jm
30 Mait 0,0036 0,001 01 0,0016
80 Mt 0,026 0,019 0,0015 0,009

Sumber : Hasil Data Penelitian

HASIL RATA-RATA LAIU KOROSI
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Tabel rata-rata kehilangan berat
Tabel dan grafik kehilangan berat :
Fatzrata Eshilangan Barat (3%)
Pzlapizan
168 jam 336 jam 504 jam 720 jam
30 hemit 0,161 0,145 0,161 0,317
50 Manit 0,118 0,165 0,207 0,165
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Analisa Data:

Perhitungan hipotesis dengan ANOVA




ekt 168 jam 366 jam 504 jam TMjsm | Tumlsh
Palapizan
0, 0067 0, DD0D 0, 0003 0,0017
30 Nl=mnit 0, 0025 0,018 00015 0,0014 T,. 0,0242
0. 0016 0, 0021 0.0017 00019
0,0037 0, 0025 0,0012 0, 0007
&0 Ml=mit 0, 0028 0,0011 0, 0018 0, 0003 Ty 0,0204
0,012 10,0020 0,015 0.0016
Jumlsh T, 00185 T, 00105 | T: 00081 | T., 0,0066| T. 0.0RE3
2 2
1. T_:0,0883 :0,00779689:0,000324
N 24 24
Qg %k )?
Yy SELL e
(0,0067+0,0025+0,0016)? n
3
(0,0009+0,0019+0,0021)2 +
3
(o,ooo3+o,oo15+o,0017)2+
3
(0,0017+0,0014+0,0019)? n
3
(0,0037+0,0028+0,0012)2 +
3
(0,0025+0,0011+0,0020)? n
3
(0,0012+0,0019+0,0015)? n
3
2
(0,0007+0,00303+0,0016) :0,00000717
3. ?:1-25:1-2%:1 xijkz
= 0,0067° + 0,0025% + 0,0016> +
0,0009> + 0,0019%> + 0,0021% +
0,0003*+ 0,0015° + 0,0017% +
0,0017> + 0,0014%> + 0,0019° +
0,0037> + 0,0028%> + 0,0012% +
0,0025% + 0,0011% + 0,0020° +
0,0012°> + 0,0019° + 0,0015% +
0,0007%+ 0,0003%+ 0,0016°
= 0,0000119
4. SST (Sum Of Squares For The
Total Sample)
n n n 2 T2
i=1 D=1 Mi=1- Xijk -F=(1,19x
10%) — (3,25 x 10*) = -20,600
5. SSR (Sum Of Squares Between

Rows)
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Z2 n2
n I T

=1y W
0,0105%  0,0204 2
= +

4
- S —(325x10%)

_ 0,0001103 + 0,0004162
12 12

= 0,0000092 + 0,0000347 — (3,25 x
10%)

= (4,39 x 10%) — (3,25 x 10%)
=11,400

SSC (Sum Of Squares Between

- (3,25 x 10%)

Column)

n T§ _T? _ 00185 + 0,01052 +

K=1"Nj N 6 6
0,0081% | 0,00662

+ - (3,25 104)

6 6

0,0003423 _ 0,0001103 , 0,0000656
= 6 + 6 * 6 *

0,0000436
6

+ 0,0000184 + 0,0000109 +
0,0000073 — (3,25 x 10%)

= (9,37 x 10%) — (3,25 x 10%)

= 61,200

SSI (Sum  Of

Interaction)

— (3,25 x 10%) = 0,0000571

Squares For

” o B oen TR, oK
N 2j=1' nK Lk=1- N + Zj:r YK=1-

(Tit xijk )2

n

=0,001989-0,0000439— 0,0000937
+ (7,17 x 10°)
= (7,17 x 103) - (3,25 x 10%)
=-25,330
SSE (Sum Of Squares Error)

1 Yjor B xiier Ty T

(Bieg xiji )?
n

= (1,19 x 10%)— (7,17 x 10%)
= -59,800



Perhitungan f tabel :
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Kesimpulan f tabel:

a. Fhiung < fane @ = 0,05 ( -3,05 < 4,49)
artinya H; diterima bahwa ada
pengaruh dengan waktu elektroplating
terhadap lama laju korosi

b. Fhitung < frape & = 0,05 (-5,45 > 3,24)
artinya H, ditolak bahwa tidak ada
pengaruh lama pencelupan
electroplating terhadap laju korosi.

C. Fhiung < fape (2,26 < 3,24) artinya H;
diterima bahwa terdapat interaksi
antara waktu pengkorosian dengan
lama pelapisan electroplating.

4. Kesimpulan

Hasil dari perbandingan lama waktu
pencelupan, yaitu, didapatkannya nilai laju
terbesar lama  waktu

korosi pada

pencelupan electroplating 30 menit
dengan waktu pengkorosian 168 jam
sebesar 0,0036 mpy, sedangkan lama
waktu

pencelupaan electroplating 60

menit mengalami laju korosi terbesar
0,0026 mpy. Dan laju korosi terkecil pada
lama waktu pencelupan electroplating 30

menit dengan pengkorosian 504 jam
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sebesar 0,0012 mpy. Sedangkan pada
lama waktu pencelupan electroplating 60
menit sebesar 0,0009 mpy.

Hasil pengaruh lama waktu proses
pencelupan electroplating dan laju korosi

Alumunium alloy pada saat proses

electroplating, vyaitu, dihasilakan nilai

kehilangan berat yang terahir pada lama
waktu pencelupan elektroplating 168 jam
dan 504 jam yaitu sabesar 0,161% dan
nilai kehilanga yaitu paling besar pada
720 jam sebasar 0,317%, sedangkan niilai

kehilangannya yg optimal pada lama

waktu pencelupan electroplating 60 menit
adalah 168 jam sebesar 0,118% dan nilai
kehilangan beratnya terbesar pada 504
jam sebesar 0,207%.
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