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ABSTRAK 

Elektroplating adalah proses pelapisan permukaan logam dengan menggunakan sumber 

arus listrik DC (Direct Current) dan senyawa kimia elektrolit yang bertujuan untuk 

memindahkan partikel pelapis ke logam yang akan dilapis. Pada umumnya proses 

pelapisan menggunakan metoda elektroplating rendam. Tetapi saat digunakan untuk 

melapisi permukaan bagian dalam pipa, terutama dengan rasio panjang terhadap 

diameter (l/d) > 50, Untuk memperoleh hasil pelapisan yang homogen dan konsisten 

menjadi rumit dan kompleks. Penelitian ini bertujuan untuk melaukan pengujian 

sebanyak dua kali dan mendapatkan hasil ketebalan lapisan krom yang relatif homogen 

secara kualitatif. Pipa yang dilapisi pada penelitian ini adalah Stainless Steel 304 1/8 

SCH 10S OD = 10 mm; ID = 6 mm dengan panjang 320 mm dengan rasio l/d = 53,3. 

Bahan pelapis yang digunakan adalah Krom. Parameter proses pelapisan yang 

digunakan: Temperatur elektrolit 50°C, laju aliran saat proses pelapisan dengan waktu 

180 menit sebesar 0,55 ml/s, sedangkan laju aliran proses pelapisan dengan waktu 120 

menit sebesar 0,51 ml/s, kuat Arus yang digunakan 8 ampere, tegangan 12 volt, dengan 

variasi waktu pelapisan 120 menit dan 180 menit. Hasil ketebalan pelapisan diamati 

menggunakan mikroskop optik dengan total pembesaraan 500x pada tiga bagian pipa 

(atas, tengah dan bawah) dengan empat titik yang berbeda 0° - 90° – 180° – 270° per 

bagian. Hasil pelapisan krom yang diperoleh dari pengamatan kualitatif, relatif homogen 

keseluruhan permukaan dalam pipa. 

Kata kunci: elektroplating, krom, ketebalan lapisan, waktu dan kuat arus.  

 

 

 

  



 

ABSTRACT 

Electroplating is the process of coating metal surfaces using a DC (Direct Current) 

electric current source and electrolyte chemical compounds that aim to transfer coating 

particles to the metal to be coated. In general, the coating process uses the soak 

electroplating method. But when used to coat the inner surface of the pipe, especially 

with a length to diameter ratio (l/d) > 50, Obtaining homogeneous and consistent coating 

results becomes complicated and complex. This study aims to perform the test twice and 

obtain a relatively homogeneous chrome coating thickness qualitatively. The pipe coated 

in this study is Stainless Steel 304 1/8 SCH 10S OD = 10 mm; ID = 6 mm with a length 

of 320 mm with a l/d ratio = 53.3. The coating materials used are Chrom. Coating 

process parameters used: Electrolyte temperature 50°C, flow rate during the coating 

process with a time of 180 minutes of 0.55 ml/s, while the flow rate of the coating process 

with a time of 120 minutes of 0.51 ml/s, strong current used 8 amperes, 12  voltage, with 

variations in coating time of 120 minutes and 180 minutes. The results of the coating 

thickness were observed using an optical microscope with a total of 500x readings on 

three pipe sections (top, middle and bottom) with four different points 0° - 90° - 180° - 

270° per section. The chrome plating results obtained from qualitative observations were 

relatively homogeneous throughout the inner surface of the pipe. 

 

Keywords: electroplating, chrome, platting thickness, time, and current strength. 

 

  



 

BAB I PENDAHULUAN 

1. Latar Belakang 

Elektroplating adalah proses pelapisan permukaan logam dengan menggunakan sumber 

arus listrik DC (Direct Current) dan senyawa kimia elektrolit yang bertujuan untuk 

memindahkan partikel pelapis ke logam yang akan dilapis. Material yang dilapisi terletak 

pada kutub negatif (katoda) dan material yang melapisi terletak pada kutub positif 

(anoda). Pelapisan electroplating dapat didefinisikan sebagai perpindahan ion logam 

dengan bantuan arus listrik melalui elektrolit [1]. 

Sejumlah negara berkembang, electroplating berkembang pesat menjadi industri kecil 

dan menengah. Terutama di sektor industri, proses pelapisan logam secara bertahap 

menjadi kebutuhan dan merupakan metode pelapisan yang lebih disukai dari pada opsi 

lainnya. Dalam proses pelapisan pipa pada umumnya yang dilapisi lebih banyak pada 

bagian luar pipa sehingga bagian dalam pipa tidak terlapisi dengan baik. Alternatif lainya 

adalah dengan menggunakan metode siklus tertutup yang akan melapisi bagian dalam 

pipa tanpa melapisi bagian luar permukaanya. Tujuan pelapisan adalah untuk mencegah 

korosi, meningkatkan penampilan permukaan, dan meningkatkan sifat mekanik logam 

[2]. 

Pelapisan bertujuan untuk melindungi dari korosi, meningkatkan penampilan permukaan 

logam dan meningkatkan sifat mekanik suatu logam. Lapisan dalam pipa yang kurang 

baik tersebut menyebabkan bagian dalam lebih mudah terkorosi serta menurunkan 

kualitas pipa. Pada umumnya proses perlakuan pelapisan electroplating dilakukan 

dengan metode merendam (pencelupan) dalam suatu bak penampungan yang telah 

disediakan. Metode pelapisan dengan cara merendam tersebut membuat pelapisan bagian 

dalam pipa tidak terlapisi dengan sempurna. Pada penelitian ini bemula dari hasil uji 

prototype yang belum homogen ketebalan lapisannya, maka dilakukan pengujian dengan 

berbagai variasi parameter untuk mendapatkan hasil ketebalan lapisan yang homogen. 

2. Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang di atas maka dapat mendefinisikan yaitu mengetahui 

keterkaitan parameter proses pelapisan krom terhadap hasil ketebalan lapisan krom pada 

prototype alat yang ada. 



 

3. Tujuan 

Tujuan dari penelitian ini adalah untuk melakukan pengujian sebanyak dua kali dan 

mendapatkan hasil ketebalan lapisan krom yang relatif homogen secara kualitatif. 

4. Lingkup Penelitian 

Adapun lingkup penelitian ini adalah sebagai berikut: 

• Elektrolit yang digunakan krom. 

• Pipa yang digunakan dalam penelitian adalah pipa stainless steel 304 1/8 in SCH 

10s (OD 10 mm; ID 6 mm) dengan panjang 320 mm. 

• Temperatur elektrolit yang digunakan 50°C. 

• Elektroda yang digunakan baja perak dengan diameter 2 mm dan panjanng 600 

mm. 

• Sumber arus yang digunakan 8 Ampere. 

• Waktu pelapisan 120 menit dan 180 menit. 

5. Sistematika Penulisan 

Laporan ini disusun bab demi bab dan terdiri dari lima bab. Isi masing-masing bab adalah 

sebagai berikut:  

BAB I PENDAHULUAN  

Bab ini berisi tentang latar belakang, tujuan, rumusan masalah, lingkup 

penelitian, dan sistematika penulisan. 

BAB II STUDI LITERATUR  

Bab ini berisikan tentang teori-teori yang relevan dengan judul skripsi. Teori-teori 

tersebut diperoleh dari berbagai sumber, seperti buku, jurnal, dan artikel. 

BAB III METODOLOGI  

Bab ini membahas diagram alir penelitian, konsep desain alat pelapisan siklus 

tertutup, langkah – langkah melakukan pengujian dan prinsip kerja alat pelapisan 

trough flow cloosed loop electroplating. 

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN  



 

Bab ini membahas biaya komponen pengujian, hasil perhitungan pipa yang 

dilapisi untuk mencari kecepatan, debit, dan bilangan reynold. Dan membahas 

analisis hasil pengujian.  

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN  

Bab ini membahas kesimpulan dan saran dari penelitian. Bab ini merangkum 

hasil penelitian dan memberikan saran untuk penelitian selanjutnya. 

DAFTAR PUSTAKA  

LAMPIRAN 

  



 

BAB V KESIMPULAN DAN SARAN 

1. Kesimpulan  

Dari penelitian ini melakukan pengujian pelapisan permukaan dalam pipa dengan 

menggunakan pipa stainless steel 304 1/8 in SCH 10S OD = 10 mm; ID = 6 mm dengan 

Panjang 320 mm. Bahan pelapis yang digunakan adalah krom dengan parameter proses 

lapisan yang digunakan yaitu temperatur 50°C, kuat arus 8 ampere, tegangan 12 volt. 

Waktu pelapisan yang digunakan adalah 120 menit dan 180 menit. 

Adapun laju aliran elektrolit sebesar 0,55 ml/s dan 0,51 ml/s yang mana merupakan aliran 

laminar karena bilangan reynoldnya 53,133 dan 49,269.  

Hasil pelapisan krom yang diperoleh dari pengamatan kualitatif visual melalui 

mikroskop, relatif homogen dimana krom melapisi keseluruhan permukaan dalam pipa. 

2. Saran 

Untuk penelitian selanjutnya perlu diperhatikan kembali beberapa hal yang dapat 

mempengaruhi pada saat proses pelapisan dilakukan antara lain proses penghalusan 

permukaan dalam pipa sebelum dilapis, pembersihan pipa sesudah dilakukannya 

penghalusan permukaan, pemberian tanda pada pipa sebelum proses pelapisan, dan 

pembersihan beberapa komponen pada alat setelah proses pelapisan dilakukan agar 

komponen pada alat selalu bersih pada saat digunakan kembali. Untuk penjepit spesimen 

perlu diperhatikan agar selalu mencengkam lebih kuat supaya pada proses pelapisan 

berlangsung arus yang digunakan tetap konstan. Saran selanjutnya, perlunya dilakukan 

pengujian yang lebih komprehensif dari berbagai variasi parameter pelapisan yang 

disertai dengan pengukuran kuantitatif ketebalan lapisan. Disisi lain, ada peralatan 

pelapisan yang perlu ditingkatkan yaitu besar Arus listrik sampai dengan 30 ampere 

sehingga waktu yang digunakan pada saat melapisi lebih singkat. 
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