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ABSTRAK… 
 Pekerjaan yang berhubungan dengan logam, teknik pelapisan logam menjadi salah satu cara 

meningkatkani sifat permukaan logam untuk ketahanan korosi, penelitian ini bertujuan untuk mengetahui 

komposisi larutan asam sulfat (H2SO4) dan nikel chlorid (NiCl) pada proses elektroplating terhadap laju 

korosi baja a36. Metode penelitian menggunakan eksperimen langsung dimana dalam penelitian ini 

menggunakan variasi komposisi larutan ke-1 untuk CuSO4 yaitu 200 gr/L dan H2SO4 30 gr/L dan variasi 

komposisi larutan ke-2 untuk CuSO4 yaitu 200 gr/L dan H2SO4 65 gr/L. Sedangkan untuk nikel 

menggunakan variasi komposisi larutan ke-1 NiSO4 yaitu 200 gr/L dan NiCl 30 gr/L dan variasi komposisi 

larutan ke-2 NiSO4  yaitu 200 gr/L dan NiCl 65 gr/L. dengan waktu  electroplating yaitu 30 menit.. Hasil 

dari penelitian didapat nilai laju korosi tertinggi di hari ke 1 pada komposisi NiCl larutan ke-2 dengan nilai 

0,0047
 
mpy dan nilai terendah pada komposisi H2SO4  larutan ke-1 dengan nilai 0,0015 mpy, sedangkan 

dihari ke-2 nilai tertinggi laju korosi pada komposisi NiCl  larutan ke-2  dengan nilai 0,0052 mpy dan 

terendah pada komposisi H2SO4 larutan ke-1 dengan nilai 0,0026 mpy. Jadi jika dibandingkan komposisi 

larutan H2SO4 lebih bagus dalam menahan korosi dibanding komposisi NiCl.  

Kata Kunci : Elektroplating, H2SO4, NiCl, Baja a36, Uji laju korosi 

I. PENDAHULUAN 
Logam ialah bagia unsur faktor kimia 

yang mempunyai watak kokoh, keras dan 

menghantar listrik yang baik. Logam  

tersebar luas dalam kehidupan sehari-hari, 

dan kegunaannya begitu banyak dan 

sangat beragam. [1] sifat logamnya tahan 

lama, anti karat, dan jadi bahan utama 

pada mobil, kontruksi bangunan, kereta api, 

sepeda motor dll. Logam juga sangat 

mudah terkorosi, dimana korosi diketahui 

merugikan sebab bertabiat mengganggu 

serta membahayakan. [2] 

Korosi ialah sesuatu peristiwa 

penyusutan mutu yang berlangsung pada 

sesuatu logam yang diakibatkan sebab 

terbentuknya respon kimia terhadap 

lingkungan, [3] kerugian akibat korosi 

sangat besar, cara  untuk meningkatkan 

ketahanan korosi adalah membentuk 

lapisan pelindung pada permukaan baja 

dengan pelapisan logam yang mempunyai 

sifat ketahanan yang besar terhadap 

pengkaratan. [4] 

Proses elektroplating ialah cara 

pembungkusan logam serta non logam 

memakai aliran elektrik searah (DC) serta 

memakai elektrolis. [5] Faktor yang 

mendasari kualitas pelapisan ialah 

konsentrasi larutan, arus listrik, waktu lapis, 

tegangan listrik,dan temperatur. dan ph, [6] 

Nikel serta tembaga adalah logam yang 

sering dipakai didalam dunia industri 

pelapisan logam. [7] Sifat Nikel yang anti 

karat, [8] memiliki kekuatan serta 

kekerasan yang lumayan bagus, 

ketangguhan dan konduktivitas listrik yang 

baik [9]. Sifat tembaga yang lunak serta ulet 

yang tidak sangat teroksidasi oleh hawa, 

[10] 
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untuk mengambil judul proposal skripsi 

dengan judul Analisa Pengaruh Variasi 

Komposisi larutan asam sulfat (h2so4) 

dan nikel chlorid (nicl) pada Proses 

Elektroplating Terhadap Laju Korosi Baja 

A36. 

 

II. METODE PENELITIAN 

Penelitian ini menggunkan metode 

eksperimen langsung dengan pedoman 

penelitian terdahulu, tetapi terdapat 

perbedaan dimana dalam penelitian ini 

menggunakan variasi komposisi larutan 

pertama untuk tembaga yaitu 200 gr/L dan 

asam sulfatnya 30 gr/L dan variasi 

komposisi larutan kedua untuk tembaga 

yaitu 200 gr/L dan asam sulfatnya 65 gr/L. 

dengan waktu 30 menit.  Sedangkan untuk 

nikel menggunakan variasi komposisi 

larutan pertama  nikel sulfat yaitu 200 gr/L 

dan nikel klorid 30 gr/L dan variasi 

komposisi larutan kedua  nikel sulfat yaitu 

200 gr/L dan nikel klorid 65 gr/L. dengan 

waktu yaitu 30 menit. dimana untuk 

pengujian laju korosi nanti, larutan etsa 

yang dipakai dalam penelitian ialah larutan 

HCl 32% . Perendaman yang dipakai pada 

penelitian adalah 1-2 hari, sampel dihitung 

tiap 24jam sekali untuk menghitung 

kehilangan massa akibat korosi. Dengan 

metode uji penurunan berat (weight 

loss). 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 1. Diagram Alir. 

 

III. HASIL PENELITIAN 

Tabel 1. Rata-rata Nilai ketebalan 
larutan asam sulfat (h2so4) 

 

 

 

 

  

menunjukan bahwa nilai ketebalan antara 

larutan  asam sulfat (h2so4) 1 dan 2, spesimen 

yang paling banyak  mengalami kenaikan 

ketebelan untuk tembaga berada pada 

komposisi larutan asam sulfat (h2so4) ke- 1 

yaitu 1,76  mm dispesimen ke 2. Dan untuk 

yang mengelami kenaikan yang sedikit berada 

pada larutan tembaga 2 yaitu 1,65 mm 

dispesimen 5. Rata-rata kenaikan ketebelan 

sebanyak 0,1 mm. 

Tabel 2. Rata-rata Nilai masa larutan 

asam sulfat (h2so4) 1 hari  
 

 

 

 

 

 

 

 

Tabel 3. Rata-rata Nilai masa setelah 

elektroplating larutan asam sulfat (h2so4)  2  

hari 
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Tabel 4. Rata-rata Nilai Laju Korosi 

larutan asam sulfat (h2so4) 1 hari (mpy) 
 

 

 

 

 

Tabel 5. Rata-rata Nilai Laju Korosi 

larutan asam sulfat (h2so4) 2 hari (mpy) 

 
 

 

 

  

Tabel 6. Rata-rata Nilai ketebalan nikel 

chlorid (nicl). 
 

 

 

 

 

menunjukan bahwa nilai ketebalan antara larutan 

nikel chlorid (nicl) 1 dan 2, spesimen yang paling 

banyak  mengalami kenaikan ketebelan untuk nikel 

berada pada komposisi larutan nikel chlorid (nicl)  1 

yaitu 1,86  mm dispesimen ke 5. Dan untuk yang 

mengelami kenaikan yang sedikit berada pada larutan 

larutan nikel chlorid (nicl)  2 yaitu 1,65 mm dispesimen 

1 dan 5. Rata-rata kenaikan ketebelan sebanyak 0,1-

0,3 mm.  

Tabel 7. Rata-rata Nilai masa larutan 

nikel chlorid (nicl)  1 hari  
 

 

 

 

Tabel 8. Rata-rata Nilai masa setelah 

elektroplating larutan nikel chlorid 

(nicl)  2  hari 
 

 

 

 

 

 

 

Tabel 9. Rata-rata Nilai Laju Korosi 

larutan nikel chlorid (nicl) 1 hari (mpy) 
 

 

 

 

 

Tabel 10. Rata-rata Nilai Laju Korosi 

larutan nikel chlorid (nicl) 2 hari (mpy) 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 2. Grafik Perbandingan Nilai 

Laju Korosi larutan asam sulfat (h2so4) dan 

nikel chlorid (nicl).  1 hari (mpy) 
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Berdasarkan grafik 4.2 menunjukan 

bahwa nilai laju korosi antara H2SO4 dan NiCl 

diwaktu 1 hari, spesimen yang paling banyak  

mengalami korosi untuk H2SO4 berada pada 

komposisi H2SO4 ke-2 yaitu 0.0042 mpy 

dispesimen ke 1 . Dan untuk yang mengelami 

korosi yang sedikit berada pada larutan H2SO4 

ke-1 yaitu 0,0015 mpy dispesimen 5. spesimen 

yang paling banyak mengalami korosi untuk 

NiCl berada pada komposisi NiCl ke-2 yaitu 

0.0047 mpy dispesimen ke 1 Dan untuk yang 

mengelami korosi yang sedikit berada pada 

larutan NiCl ke-1 yaitu 0,0024 mpy dispesimen 

5. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 3. Grafik Perbandingan Laju Korosi 

larutan asam sulfat (h2so4) dan nikel chlorid 

(nicl). 2 hari (mpy) 

menunjukan bahwa nilai laju korosi 

antara H2SO4 dan NiCl diwaktu 2 hari, 

spesimen yang paling banyak  mengalami 

korosi untuk H2SO4 berada pada komposisi 

H2SO4 ke-2 yaitu 0.0046  mpy dispesimen 

ke 1. Dan untuk yang mengelami korosi 

yang sedikit berada pada larutan H2SO4 

ke-1 yaitu 0,0026 mpy dispesimen 5. 

spesimen yang paling banyak mengalami 

korosi untuk NiCl berada pada komposisi 

NiCl ke-2 yaitu 0.0052 mpy dispesimen ke 

1 Dan untuk yang mengelami korosi yang 

sedikit berada pada larutan NiCl ke-1 yaitu 

0,0032 mpy dispesimen 5. 

IV. ANALISA DATA 
Setelah  pengolahan data maka selanjutnya 

melakukan perhitungan analisis statistik. [11] 

Dimana hipotesanya sebagai berikut: 

H0 = Tidak ada pengaruh variasi komposisi 

larutan asam sulfat (h2so4) dan nikel 

chlorid (nicl) terhadap laju korosi pada 

baja a36 

H1= Terdapat pengarauh variasi komposisi 

larutan asam sulfat (h2so4) dan nikel 

chlorid (nicl) terhadap laju korosi pada 

baja a36 

Tabel 11. Data Hasil Uji T antara komposisi 
larutan asam sulfat (h2so4) dan nikel chlorid 

(nicl).  

 

 

 

 

 

jadi thit = 1,809 > 1,396 = ttabel 

Kesimpulan 

Karena H0 ditolak, maka disimpulkan bahwa ada 

perbedaan antara larutan asam sulfat (h2so4) 

dan nikel chlorid (nicl)  terhadap laju korosi.  

        Dimana dalam penelitian ini menunjukan 

bawah komposisi larutan yang bagus melalui 

perhitungan uji statistik didapat komposisi 

dengan larutan larutan asam sulfat (h2so4), 
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diperkuat lagi dengan pengujian statistik dengan 

menggunakan uji anova dua. [12] 

Tabel 12. Data uji anova 2 arah larutan asam 

sulfat (h2so4) dan nikel chlorid (nicl) 1 dan 2 hari. 

  

  

 

 

 

 

 

Tabel 13. Hasil uji anova 2 arah larutan asam 

sulfat (h2so4) dan nikel chlorid (nicl) 1 dan 2 hari. 

 

 

  

 

 

 

Kesimpulan 

 Karena Fhit = 3,56 > F0,1(1,16) = 3,05 maka 

H0 ditolak. Jadi terdapat pengaruh 

penggunaan jenis pelapisan larutan asam 

sulfat (h2so4) dan nikel chlorid (nicl) 

terhadap laju korosi baja A36. 

 Karena Fhit = 3,12 > F0,1(1,16) = 3,05, maka 

H0 ditolak. Jadi terdapat pengaruh variasi 

komposisi larutan larutan asam sulfat 

(h2so4) dan nikel chlorid (nicl)  terhadap 

laju korosi baja A36 dikarenakan semakin 

tinggi komposisi larutan larutan asam 

sulfat (h2so4) dan nikel chlorid (nicl) yang 

di gunakan maka semakin tinggi nilai laju 

korosi. 

 Karena Fhit = 3,12 > F0,1(1,16) = 3,05, maka 

H0 ditolak. Jadi terdapat  interaksi antara 

variasi komposisi larutan dengan jenis 

elektroplating larutan asam sulfat (h2so4) 

dan nikel chlorid (nicl) terhadap laju korosi 

baja A36. Dikarenakan variasi komposisi 

yang digunakan berakibat pada proses 

laju korosi yang akan menentukan besar 

kecilnya nilai korosi. 

V. Kesimpulan 
Nilai laju korosi rata-rata pelapisan 

tembaga dan nikel menunjukan bahwa nilai 

laju korosi antara H2SO4 dan NiCl diwaktu 

1 hari, spesimen yang paling banyak  

mengalami korosi untuk tembaga berada 

pada komposisi t H2SO4 ke-2 yaitu 0.0042 

mpy dispesimen ke 1 . Dan untuk yang 

mengelami korosi yang sedikit berada pada 

larutan H2SO4 ke-1 yaitu 0,0015 mpy 

dispesimen 5. spesimen yang paling 

banyak mengalami korosi untuk NiCl 

berada pada komposisi NiCl 2 yaitu 0.0047 

mpy dispesimen ke 1 Dan untuk yang 

mengelami korosi yang sedikit berada pada 

larutan NiCl 1 yaitu 0,0024 mpy dispesimen 

5. 

menunjukan bahwa nilai laju korosi 

antara H2SO4 dan NiCl diwaktu 2 hari, 

spesimen yang paling banyak  mengalami 

korosi untuk tembaga berada pada 

komposisi H2SO4 ke-2 yaitu 0.0046  mpy 

dispesimen ke 1. Dan untuk yang 

mengelami korosi yang sedikit berada pada 

larutan H2SO4 ke-1 yaitu 0,0026 mpy 

dispesimen 5. spesimen yang paling 

banyak mengalami korosi untuk nikel 

berada pada komposisi NiCl 2 yaitu 0.0052 

mpy dispesimen ke 1 Dan untuk yang 

mengelami korosi yang sedikit berada pada 



85 
 

larutan NiCl 1 yaitu 0,0032 mpy dispesimen 

5. 

Variasi komposisi larutan antara H2SO4 

dan NiCl berpengaruh terhadap laju korosi 

dan yang bagus adalah komposisi larutam 

H2SO4, karena ada penambahan 

ketebalan yang melapisi spesimen serta 

massa benda yang tercipta pada saat 

elektroplating. Bertambah besar komposisi 

larutan maka semakin tebal lapisan tetapi 

semakin tinggi laju korosinya dikarenakan 

penambahan zat terlarut semakin tinggi 

akan menyebabkan penurunan tekanan 

uap dan kenaikan titik didih sehingga zat 

terlarutnya nnti banyak mengendap didasar 

pelarut. Sehingga komposisi yang zat 

terlarutnya kecil maka laju korosinya 

semakin kecil. Sedangkan jika zat 

terlarutnya tinggi maka semakin tinggi laju 

korosinya dikarenakan ada perebuhan sifat 

koligatif larutan akan menyebabkan suhu 

larutan bertambah tinggi ketimbang suhu 

pelarut. 
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