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ABSTRAK

Dengan semakin majunya industri, terutama industri manufaktur, banyak inovasi baru yang muncul dalam
dunia industri. Permintaan konsumen akan produk berkualitas tinggi dan tahan lama mendorong penemuan-
penemuan baru ini. Salah satunya adalah proses anodisasi, yang merupakan metode pelapisan elektrokimia
untuk melapisi permukaan logam aluminium dengan oksida, membentuk lapisan tipis yang melindungi logam
aluminium tersebut. Dalam penelitian ini, data-data diperoleh melalui pengerjaan benda kerja. Penelitian
dilakukan secara langsung di lapangan dengan mengamati hasil perlakuan terhadap benda kerja setelah proses
Anodizing. Kemudian, data yang telah dikumpulkan akan dianalisis untuk menyimpulkan hasil penelitian.
Nilai ketebalan dan kekerasan yang didapatkan hasil Anodizing dengan larutan asam asetat dan lama waktu
sealing nilainya meningkat tetapi tidak terlalu signifikan dibandingkan dengan nilai ketebalan dan kekerasan
didapatkan dari hasil Anodizing dengan larutan Asam Sulfat dan lama waktu sealing nilainya meningkat
ketebalan rata-rata 2,22 dan kekerasan rata-rata 68,42HV. Didapatkan pengaruh waktu pada sealing terhadap
ketebalan dan kekerasan, Nilai ketebalan semakin meningkat seiring dengan bertambahnya waktu penahanan
sealing. Selain itu, semakin lama waktu sealing juga menghasilkan nilai kekerasan yang lebih tinggi. Larutan
asam sulfat merupakan larutan yang memberikan kekerasan dan ketebalan tertinggi dalam proses ini.

Kata Kunci : Proses Anodizing, Aluminium 1100, Ketebalan, Kekerasan, Proses Sealing, Pelapisan Logam.

kemudahan dalam pembentukan, serta ketahanan

PENDAHULUAN

Perkembangan industri, terutama di sektor
manufaktur, telah menciptakan beragam inovasi dan
penemuan baru. Di tengah perkembangan ini,
masalah korosi menjadi perhatian penting karena
menyebabkan kerusakan material akibat pengaruh
lingkungan. Korosi ini merupakan bentuk kerusakan
yang tidak semata-mata disebabkan oleh kesalahan
mekanik. Bahkan, logam yang terpapar secara
langsung di udara terbuka pun dapat mengalami
korosi karena berinteraksi dengan lingkungan
sekitarnya [1]. Keunggulan logam dibandingkan
dengan material lainnya terletak pada beberapa aspek.
Selain tidak tembus cahaya dan bersifat kilap, logam
juga memiliki karakteristik khusus seperti kekuatan,
kemampuan konduktivitas panas, dan konduktivitas
listrik yang baik. Salah satu contohnya adalah logam
Aluminium, yang memiliki warna putih dan mudah
teroksidasi. Selain itu, logam ini juga memiliki berat
yang ringan, kekuatan yang tinggi, kelenturan,
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korosi yang baik [2].

Meskipun  aluminium  memiliki  banyak
kelebihan, terdapat juga kelemahan pada sifat mekanik
dan fisiknya, terutama dalam hal ketebalan dan
kekerasan. Untuk meningkatkan sifat mekanik dan
fisik logam aluminium, diperlukan proses pelapisan.
Salah satu cara pelapisan yang digunakan pada
aluminium adalah dengan mengaplikasikan logam lain
melalui proses elektrokimia, yang dikenal sebagai
proses anodisasi. Anodisasi merupakan metode
pelapisan elektrokimia yang bertujuan untuk melapisi
permukaan logam aluminium dengan oksida, sehingga
membentuk lapisan tipis pada permukaannya. Lapisan
ini memberikan perlindungan terhadap korosi serta
meningkatkan ketebalan, kekerasan, dan daya tahan
aus logam aluminium [4].

METODE
Dalam penelitian ini, data dikumpulkan melalui



pengerjaan benda kerja dan pengamatan lapangan.
Proses anodisasi dilakukan pada benda kerja, dan
data diambil secara aktual di lapangan setelah
perlakuan anodisasi. Data tersebut kemudian
dianalisis untuk menyimpulkan hasil penelitian.
Metode pengumpulan data yang digunakan adalah
eksperimental, dengan melakukan percobaan

langsung di lapangan untuk mendapatkan data yang
faktual. Hasil pengukuran dicatat dalam bentuk tabel
blok untuk memudahkan analisis data. Setiap
perlakuan diulang sebanyak tiga kali, dan data
diambil dari setiap pengulangan tersebut.
g -
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Gambar
Perlakuan

1. Spesimen

Benda Kerja tanpa

W 7

Gambar 2. Hasil Spesimen Setelah dilakukan proses
Anodizing

HASIL DAN PEMBAHASAN

Analisis data merupakan salah satu aspek
paling penting dalam penelitian untuk mencapai
hasil yang optimal. Data yang telah terkumpul akan
diolah dengan menggunakan metode analisis varian
dua arah, yang melibatkan dua perlakuan dalam
analisisnya, bukan hanya mengandalkan satu
perlakuan.
Table 1. Data Nilai Uji Ketebalan (mm) setelah
prosesAnodizing

_ Larutan Asam Asctat Asam Sallit |
(Wakw J o R |
Base material ] 217 mm 217 mm |
2,18 mm 2.21 mm ‘

5 Menit 2.1 mm 220 mm |
18 mm 322 nm ]

220 mm 2,23 mm

30 Menit 220 pm 2125 mm |

_ 221 mm 2.24 mm

224 mm 228 mm |

60 Mesit 225 mm 228 mm |
2.25 mm 2.29 mm {\

Tabel 2. Data Nilai Uji Kekerasan (HV) setelah
proses Anodizing
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I Asam Asctat

Larutan Asam Sulfst

Waktu

Base Malerial 1 35S0 HV 18,50 HV
90 nv 42,90 HV

, | {
3 Mook 42,90 HV 43,70 HV
40,50 Y 42,90 1V
58,70 HV ST0HV
30 Menk 5520 HV 63,20 1V

|
60,40 HV 9,30 HV

69,50 HV 66,70 HV |
60 Meak 09,10 HV 75,10 HV
66,66 HV 67,40 1V

Setelah melihat data dan hasil analisis dari penelitian
yang telah dilakukan, dapat disimpulkan bahwa
variasi larutan asam sulfat dan asam asetat, serta lama
waktu proses sealing (5 menit, 30 menit, dan 60
menit) dalam proses anodisasi, memiliki perbedaan
yang signifikan. Hubungan antara larutan asam sulfat
dan asam asetat dengan ketebalan dan kekerasan hasil
variasi waktu sealing ditunjukkan dalam grafik-
gambar di bawah ini.

Hubangan Larutan Asam Sulfat das Asetat Terhadap wilai
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Gambar 3. Grafik Hubungan Larutan Asam Asetat
dan Sulfat waktu 5 Menit pada Sealing Terhadap
Nilai Ketebalan Hasil Proses Anodizing
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Gambar 4. Grafik Hubungan Larutan Asam Asetat
dan Sulfat waktu 30 Menit pada Sealing Terhadap
Nilai Ketebalan Hasil Proses Anodizing

Hubungan Larutan Asam Suifat dan Asetat Terkadap nilai
Ketebalan Hasil Proses Anodixing
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Gambar 5. Grafik Hubungan Larutan Asam Asetat dan
Sulfat waktu 60 Menit pada Sealing Terhadap Nilai
Ketebalan Hasil Proses Anodizing

Melihat dari Gambar Grafik 3, 4 dan 5 bahwa
nilai ketebalan yang didapatkan tidak terlalu
signifikan perbedaanya tetapi rata-rata nilai tertinggi
terdapat pada waktu 60 menit sealing menggunakan



asam sulfat, yaitu nilai rata-rata ketebalan pada
waktu 60 menit sebesar 2,22. Hasil pengujian
menunjukkan bahwa semakin lama waktu sealing
makan semakin tebal hasil proses Anodizing. Selain
itu diperkuat dari penelitian sebelumnya bahwa
dengan menggukan larutan asam asetat bisa
menyebabkan perubahan tehadap nilai ketebalan
hasil proses Anodizing, penyebab
peningkatan ketebalan lapisan adalah  lamanya
waktu pencelupan. Hal ini disebabkan oleh
pembentukan lapisan aluminium oksida yang
semakin banyak dan rapat seiring dengan
berjalannya waktu pencelupan, sehingga ketebalan
lapisan menjadi meningkat. Sehingga diantara
variasi waktu pencelupan maka semakin tinggi
waktu pencelupan maka Akan semakin tinggi pula
nilai ketebalan [5]
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Licatnn Ak Solft hisn i iotat Torkiidap menunjukkan bahwa nilai kekerasan tertinggi, yaitu
nilai Kekeragan Hasil Proses Am rata-rata sebesar 69,0 HV, didapatkan pada waktu
: 29 penahanan selama 60 menit dengan penggunaan
. larutan asam Sulfat. Nilai kekerasan terendah, dengan

TR rata-rata sebesar 43,1 HV, terdapat pada waktu
penahanan selama 5 menit. Dari hasil pengujian,
dapat diamati bahwa semakin lama  waktu
penahanan, nilai kekerasan yang didapatkan semakin
tinggi. Hal ini disebabkan oleh faktor elektrolit yang
digunakan dalam proses Anodizing pada penelitian
ini. Perbedaan nilai kekerasan lapisan dari setiap
— perlakuan dipengaruhi oleh beberapafaktor, termasuk
Terhadap nilsi Kekerasan Hasil Proses Asodising golongan larutan elektrolit, derajat ionisasi larutan,

konsentrasi ion [H+] pada larutan, serta sifat dari
<g 9 =t senyawa asam dalam larutan.

Hubungan

dizing

kerasan (HY)

e

Gambar 6. Grafik Hubungan Larutan Asam
Asetat dan Sulfat waktu 5 Menit pada Sealing
Terhadap Nilai Kekerasan Hasil Proses Anodizing

Hobongan Lavutan Asam Sulfar

an (HY)

KESIMPULAN

Berdasarkan penelitian analisis perbandingan
kekerasan dan ketebalan hasil proses Anodizing
dengan variasi larutan dan waktu sealing terhadap

ke

Gambar 7. Grafik Hubungan Larutan Asam

Asetat dan Sulfat waktu 30 Menit pada Sealing
Terhadap Nilai Kekerasan Hasil Proses Anodizing

Hubeugon Larutan Asam Solfat dam Asam Asetat Terhadap
uilal Keoker

asan Hasil Proses Asodizing

Aluminium 1100 maka dapat disimpulkan bahwa:

1. Didapatkan pengaruh waktu sealing terhadap
ketebalan dan kekerasan yaitu: Semakin
lama waktu sealing maka semakin tinggi nilai
ketebalan dan kekerasan yang dihasilkan.

& 2. Didapatkan pengaruh larutan sealing terhadap
5 66.7 ketebalan dan kekerasan yaitu: Ketebalan dan
5 kekerasan  tertinggi didapatkan  dengan
2 menggunakan larutan asam sulfat.

Gambar 8. Grafik Hubungan Larutan Asam SARAN

Asetat dan Sulfat waktu 60 Menit pada Sealing
Terhadap Nilai Kekerasan Hasil Proses Anodizing

Melihat dari Gambar Grafik 6, 7 dan 8 bahwa

Ada beberapa hal yang dapat dilakukan dalam
melaksanakan suatu penelitian selanjutnya, antara lain
adalah:

nilai kekerasan yang didapatkan dari hasil proses 1 Unt_uk_ penelltlaE bekrlkqtn_yl/(a, dapat melakukan
Anodizing dengan larutan asam Asetat dan varnasl dehnkgan ara t.eI’IStI _yang ?erbeda atau
penahanan waktu larutan yaitu nilai tertinggi berada me”af“'.oa an. medlq-medla dalam  proses
pada waktu 60 menit waktu penahanan, yaitu rata- Anodizing. Tujuan dari hal tersebut adalah untuk
rata sebesar 68,42 HV. Sementara itu, nilai terendah ma?]mt?)ulg:ﬁzln dgznlert?i?]ng:i?( nilai-nilai- kekerasan
ditemukan pada waktu penahanan selama 5 menit yang op . T ..

2. Kesimpulan dari  penelitiandan  analisis

dengan rata-rata sebesar 41,1 HV. Dari hasil
pengujian, terbukti bahwa semakin lama waktu
larutan, nilai kekerasan yang didapatkan semakin
meningkat. Penyebab dari peningkatan tersebut
adalah karena faktor elektrolit yang digunakan
dalam proses Anodizing dalam penelitian ini.
Terdapat perbedaan nilai kekerasan lapisan dari
setiap perlakuan yang dipengaruhi oleh beberapa
faktor, terdapat beberapa faktor yang mempengaruhi
nilai kekerasan hasil dari proses Anodizing dengan
larutan asam Sulfat dan waktu penahanan, Beberapa

data menunjukkan bahwa tidak ada kegagalan
dalam  eksperimen ini.  Hasil  tersebut
menyiratkan bahwa terdapat beberapa faktor
yang tidak berpengaruh dalam penelitian dan
analisis data. Informasi ini akan menjadi
referensi penting bagi penelitian selanjutnya,
sehingga dapat mendukung perkembangan
teknologi manufaktur yang lebih maju.
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