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DAFTAR ISTILAH

Elektroda bermuatan positif yang dihubungkan ke
terminal positif sumber arus listrik DC dan berfungsi
sebagai tempat terjadinya reaksi oksidasi, sehingga logam
pelapis larut menjadi ion di dalam larutan elektrolit.
Metode pelapisan logam secara massal yang dilakukan
dengan memutar komponen kerja di dalam wadah
berbentuk silinder atau poligon berlubang yang terendam
dalam larutan elektrolit, sehingga menghasilkan lapisan
yang lebih merata pada komponen berukuran kecil.
Kondisi lapisan yang terbentuk tidak merata dan
berwarna gelap kehitaman akibat kuat arus listrik yang
terlalu tinggi sehingga evolusi gas hidrogen menjadi
dominan selama proses electroplating.

Kabel fleksibel yang menjuntai di dalam barrel dan
berfungsi sebagai penghantar arus listrik menuju
komponen kerja selama proses barrel electroplating
berlangsung.

Proses pengendapan ion logam menjadi atom logam pada
permukaan katoda akibat reaksi reduksi yang terjadi
selama proses electroplating.

Larutan penghantar ion yang mengandung ion logam
pelapis dan berfungsi sebagai media penghantar arus
listrik antara anoda dan katoda selama proses
electroplating.

Reaksi pembentukan gas hidrogen pada permukaan
katoda yang terjadi ketika kuat arus listrik terlalu tinggi,
sehingga mengganggu proses deposisi logam dan

menyebabkan lapisan menjadi berpori serta tidak merata.
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Hukum yang menyatakan bahwa massa logam yang
terdeposisi pada permukaan katoda berbanding lurus
dengan jumlah muatan listrik yang mengalir, serta
ditentukan oleh massa molar dan jumlah elektron logam
tersebut.

Elektroda bermuatan negatif yang dihubungkan ke
terminal negatif sumber arus listrik DC dan berfungsi
sebagai tempat mengendapnya lapisan logam melalui
reaksi reduksi.

Metode pengujian kekerasan permukaan lapisan
menggunakan indentor piramida intan berbentuk segi
empat, yang cocok digunakan untuk lapisan tipis hasil
barrel electroplating karena menghasilkan jejak indentasi
berukuran kecil.

Jarak rata-rata antara permukaan substrat dan permukaan
lapisan yang terdeposit, dinyatakan dalam satuan
mikrometer, yang menunjukkan hasil akhir dari
akumulasi laju deposisi selama proses pelapisan.

Reaksi kimia antara logam dengan lingkungannya, baik
dalam kondisi basah akibat elektrolit maupun kering
akibat udara, yang menyebabkan penurunan kualitas
logam akibat perpindahan elektron antara logam dan
lingkungannya.

Parameter listrik utama yang secara langsung
menentukan jalannya proses deposisi logam. Dalam
penelitian ini digunakan sebagai variabel bebas dengan
variasi 400 mA, 500 mA, dan 600 mA.

Kecepatan pertumbuhan lapisan logam pada permukaan
katoda selama proses barrel electroplating berlangsung,
yang dipengaruhi oleh besarnya kuat arus listrik yang

diberikan.
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Nukleasi

Polarisasi

Potensiodinamik

Potensial Korosi
(Ecorr) dan
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Rapat
Arus Listrik

Substrat

Tumbling

Proses munculnya titik-titik kecil awal pada permukaan
substrat sebagai tahap awal pembentukan lapisan logam,
yang hasilnya dipengaruhi oleh perbandingan antara laju
kemunculan titik baru dan laju pertumbuhan titik yang
sudah ada.

Metode pengujian ketahanan korosi yang mengganggu
kesetimbangan elektrokimia pada logam yang terendam
dalam larutan elektrolit untuk memperoleh data
korosivitas berdasarkan parameter potensial korosi dan
rapat arus korosi.

Dua parameter hasil pengujian polarisasi
potensiodinamik yang digunakan untuk menghitung laju
korosi suatu logam, dengan rapat arus korosi menjadi
komponen utama dalam persamaan laju korosi
berdasarkan standar ASTM.

Besaran arus listrik yang dihitung berdasarkan luas
permukaan benda kerja, berkaitan langsung dengan kuat
arus listrik yang diterapkan dalam proses electroplating.
Benda kerja yang permukaannya akan dilapisi oleh logam
pelapis. Dalam penelitian ini berupa Aluminium (Al)
yang diberi lapisan awal Seng (Zn) sebelum dilapisi
Tembaga (Cu).

Mekanisme pergerakan komponen kerja di dalam barrel
akibat putaran barrel, yang menyebabkan setiap sisi
komponen secara bergantian mendapat kontak dengan

danglers sehingga arus listrik terdistribusi lebih merata.
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PENGARUH KUAT ARUS LISTRIK
PADA PROSES BARREL ELECTROPLATING TEMBAGA
TERHADAP KETEBALAN LAPISAN, KEKERASAN,
DAN KETAHANAN KOROSI PADA SUBSTRAT ALUMINIUM

DENGAN LAPISAN AWAL SENG

Muhamad Iqmal Maulana
Dosen Pembimbing: Dr. Ferry Budhi Susetyo, M.T., M.Si. dan Ir. Yunita Sari, M.T., M.Si.

ABSTRAK

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui pengaruh variasi kuat arus listrik
pada 400 mA, 500 Ma, dan 600 mA terhadap laju deposisi, ketebalan lapisan,
kekerasan permukaan, dan ketahanan korosi lapisan tembaga (Cu) pada substrat
aluminium (Al) berlapis seng (Zn) melalui proses barrel electroplating, serta
menentukan kuat arus listrik yang menghasilkan lapisan paling optimal. Metode
yang digunakan adalah eksperimen dengan tiga spesimen (I-400, I-500, dan I-600)
yang diproses selama satu jam pada masing-masing kuat arus. Laju deposisi dan
ketebalan lapisan dihitung dari selisth massa spesimen, kekerasan permukaan
diukur dengan metode uji kekerasan Vickers, dan ketahanan korosi diuji melalui
metode polarisasi potensiodinamik dengan ekstrapolasi tafel, kemudian seluruh
data dianalisis secara deskriptif menggunakan nilai rata-rata dan standar deviasi.
Hasil penelitian menunjukkan laju deposisi dan ketebalan lapisan meningkat dari
4,30 pm (I-400) menjadi 8,81 pum (I-600), kekerasan permukaan meningkat dari
47,39 HV menjadi 51,64 HV, sedangkan laju korosi menurun dari 0,200 mmpy
menjadi 0,123 mmpy. Dapat disimpulkan bahwa kuat arus listrik mA menghasilkan
karakteristik lapisan Cu paling optimal, dengan laju deposisi tertinggi, lapisan
paling tebal, permukaan paling keras, dan ketahanan korosi paling tinggi di antara

ketiga variasi yang diteliti

Kata Kunci: barrel electroplating, kuat arus listrik, ketebalan lapisan, kekerasan

permukaan, ketahanan korosi
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EFFECT OF ELECTRIC CURRENT INTENSITY
ON THE COPPER BARREL ELECTROPLATING PROCESS
ON THE COATING THICKNESS, HARDNESS,
AND CORROSION RESISTANCE ON ALUMINUM SUBTRATES

WITH A ZINC PRIMER COATING

Muhamad Iqmal Maulana
Supervisors: Dr. Ferry Budhi Susetyo, M.T., M.Si. and Ir. Yunita Sari, M. T., M.Si.

ABSTRACT

This study aims to determine the effect of variations in electric current
intensity at 400 mA, 500 mA, and 600 mA on the deposition rate, coating thickness,
surface hardness, and corrosion resistance of a copper (Cu) coating on a zinc (Zn)-
coated aluminum (Al) substrate via the barrel electroplating process, as well as to
determine the current density that produces the most optimal coating. The method
used involved an experiment with three specimens (I-400, 1-500, and 1-600)
processed for one hour at each current density. The deposition rate and coating
thickness were calculated from the difference in specimen mass; surface hardness
was measured using the Vickers hardness test; and corrosion resistance was tested
using the potentiodynamic polarization method with Tafel extrapolation. All data
were then analyzed descriptively using mean values and standard deviations. The
results showed that the deposition rate and coating thickness increased from 4.30
um (I-400) to 8.81 um (I-600), surface hardness increased from 47.39 HV to 51.64
HYV, while the corrosion rate decreased from 0.200 mmpy to 0.123 mmpy. It can be
concluded that an electric current of mA produces the most optimal characteristics
of the Cu coating, with the highest deposition rate, the thickest coating, the hardest

surface, and the highest corrosion resistance among the three variations studied.

Keywords: barrel electroplating, electric current strength, coating thickness,

surface hardness, corrosion resistance
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