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ABSTRAK 

 

Pelapisan logam adalah metode yang digunakan untuk memberikan sifat 

tertentu pada permukaan benda kerja, dengan harapan benda tersebut akan memiliki 

perbaikan dalam sifat fisiknya. Dalam pelapisan logam dengan menggunakan alat 

barrel, pore size barrel tentunya akan memberikan dampak terhadap pelapisan. 

Penelitian ini bertujuan untuk mengumpulkan informasi dan data mengenai 

pengaruh hasil lapisan elektroplating setelah proses metode barrel dengan variasi 

diameter pore size Ø 3, 4, dan 5 mm pada kecepatan 10 rpm. 

Anoda adalah tembaga, sedangkan katoda yang digunakan adalah 

aluminium dengan ukuran panjang dan lebarnya 15 × 15 mm, kemudian larutan 

elektrolit yang digunakan adalah 0,5 M CuSO4. Arus yang digunakan adalah 300 

mA dengan waktu 1 jam. Selama proses pelapisan dengan menggunakan metode 

barrel akan dilakukan variasi diameter pore size Ø 3, 4, dan 5 mm. Sampel sebelum 

dan sesudah dilakukan pelapisan akan ditimbang, kemudian akan dilakukan 

perhitungan laju deposisi, dan ketebalan lapisan untuk mengetahui pengaruh setelah 

memvariasi diameter pore size barrel. 

Pada hasil perhitungan laju deposisi dan ketebalan lapisan, nilai laju 

deposisi dan ketebalan lapisan tertinggi di dapat pada diameter pore size Ø 5 mm 

dengan nilai 0,041 μm/jam dan nilai laju deposisi dan ketebalan lapisan terendah di 

dapat pada diameter pore size Ø 3 mm dengan nilai 0,017 μm/jam. Berdasarkan 

penelitian tersebut dapat di simpulkan bahwa semakin besar lubang barrel maka 

akan menyebabkan ion Cu akan mudah masuk ke dalam barrel sehingga 

menyebabkan laju deposisi akan semakin bertambah. Jadi dengan bertambahnya 

laju deposisi maka ketebalan lapisan akan bertambah.  

 

Kata Kunci : Larutan Teknis Cu, Barrel Plating, Arus Searah (DC), Aluminium  
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ABSTRACT 

 

 Metal coating is a method used to give certain properties to the surface of 

a workpiece, with the hope that the object will have improvements in its physical 

properties. When coating metal using a barrel tool, the pore size of the barrel will 

certainly have an impact on the coating. This research aims to collect information 

and data regarding the effect of electroplating coating results after the barrel 

method process with variations in pore size diameters of Ø 3, 4, and 5 mm at a 

speed of 10 rpm. 

 The anode is copper, while the cathode used is aluminum with a length and 

width of 15 × 15 mm, then the electrolyte solution used is 0,5 M CuSO4. The current 

used is 300 mA with a time of 1 hour. During the coating process using the barrel 

method, variations in pore size diameter Ø 3, 4 and 5 mm will be carried out. The 

samples before and after coating will be weighed, then the deposition rate and layer 

thickness will be calculated to determine the effect after varying the pore size barrel 

diameter. 

 In the results of calculating the deposition rate and layer thickness, the 

highest deposition rate and layer thickness values were obtained at a pore size 

diameter of Ø 5 mm with a value of 0,041 μm/hour and the lowest deposition rate 

and layer thickness values were obtained at a pore size diameter of Ø 3 mm. with a 

value of 0,017 μm/hour. Based on this research, it can be concluded that the larger 

the barrel hole, the easier it will be for Cu ions to enter the barrel, causing the 

deposition rate to increase. So as the deposition rate increases, the layer thickness 

will increase. 

  

Keywords: Cu Technical Solution, Barrel Plating, Direct Current (DC), Aluminum. 
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