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RINGKASAN

Amboro Bayu Sukmawan, Jurusan Teknik Mesin, Fakultas Teknik Universitas
Brawijaya, Juli 2009, Pengaruh Tegangan Listrik Serta Waktu Proses Terhadap
Kualitas Lapisan Aluminium Hasil Anodizing, Dosen Pembimbing : Ir. Winarno Yahdi
Atmodjo,MT. dan Ir. Tjuk Oerbandono,M.Sc.CSE.

Anodizing adalah sebuah proses elektrokimia yang mengubah permukaan logam
aluminium menjadi sebuah lapisan oksida. Lapisan ini.akan meningkatkan ketahanan
terhadap aus (wear resistance). Lapisan oksida ini juga membentuk porous, yang
memungkinkan dilakukannya proses pewarnaan untuk. fungsi dekoratif dan
meningkatkan penampilan dari suatu produk. Berbeda dengan proses pelapisan
permukaan yang lain, anodizing membentuk lapisan pelindung dari logam dasarnya
melalui sebuah proses elektrokimia, sehingga-lapisan ini menjadi satu kesatuan dengan
logam dan tidak dapat terkelupas. Selain itu, proses anodizing lebih ramah. terhadap
lingkungan; tidak berbahaya bagi kesehatan, dan lebih ekonomis baik ditinjau dari segi
proses maupun perawatannya.

Metode penelitian yang digunakan dalam penelitian ini adalah metode penelitian
eksperimental nyata (true experimental research). Dalam hal ini penelitian bertujuan
untuk mengetahui pengaruh variasi tegangan listrik dan waktu proses terhadap
ketahanan aus, dan tingkat porositas pada aluminium hasil anodizing. Data dan
informasi pendukung diperoleh dari kajian buku, artikel dan jurnal yang diperoleh dari
perpustakaan dan internet untuk menambah informasi yang diperlukan. Pada penelitian
ini digunakan material sebagai anoda yaitu aluminium paduan (97,6 % Al). Larutan
elektrolit yang digunakan adalah H,SO, (asam sulfat) dengan konsentrasi 15 % . Jarak
antara elektroda adalah 75 mm dan temperatur ruangan saat proses berlangsung adalah
27 °C. Dengan menggunakan berbagai variasi waktu (15 menit, 20 menit, 25 menit, 30
menit, dan 35 menit) dan variasi tegangan listrik (6 volt, 12 volt, 15 volt, 18 volt, 25
volt), akan dilihat pengaruhnya terhadap tingkat porositas dan ketahanan aus dari
aluminium hasil anodizing.

Hasil penelitian menunjukan bila waktu proses anodizing diperlama, maka
tingkat porositas akan semakin tinggi. Hal ini berarti bahwa tebal dari dinding pori akan
menjadi tipis, sehingga sifat ketahan aus-menjadi menurun. Dengan menggunakan
variasi tegangan listrik yang semakin meningkat pada proses anodizing jumlah porous
menjadi semakin sedikit, sehingga tingkat porositas akan semakin menurun. ketebalan
dinding pores akan semakin meningkat. Selain itu terbentuk pula lapisan oksida yang
relatif tebal. Lapisan oksida yang tebal ini dapat meningkatkan ketahanan aus dan abrasi
pada tingkat menengah.

Kata kunci : porous, anodizing, waktu proses, tegangan listrik, ketahanan aus



SUMMARY

Amboro Bayu Sukmawan, Department of Mechanical Engineering, Faculty of
Engineering, University of Brawijaya, July 2009, Effect of Voltage and Process Time
Toward Aluminium Layer Quality of Anidizing Outcome, Academic Supervisor :
Ir. Winarno Yahdi Atmodjo,MT. dan Ir. Tjuk Oerbandono,M.Sc.CSE.

Anodizing is an electrochemical process.which can change aluminium surface
into an oxide layer. This layer will-increasing.wear resistance, also forming porous
which is colouring process for decorative function is possible to conduct and increasing
apperance from a product. Different with the others surface treatment process,
anodizing forming a barrier layer from basic metal through the electrochemical process,
so this layer become -one with the metal and can not be peeled off. Anodizing process
also harmless to the environtment, not hazardous to healthy, and more economics, from
the process and maintenance considerations.

Research method in. this study is true experimental research. The aim in this
study to understand the effect of voltage and time process variations toward wear
ressistance and parosity of an aluminium surface from anodizing outcome. Data and
additional informations obtained from literatures , articles, and journals from the library
and internet. The anode in this study is aluminium alloy (97,6 % Al). The electrolite is
H,SO, (sulfuric acid) with 15 % concentration. Space between electrode is 75 mm and
the room temperature at the process is 27 °C. By using the variations of time process (15
minutes, 20 minutes, 25 minutes, 30 minutes, and 35 minutes) and the variations of
voltage (6 volt, 12 volt, 15 volt, 18 volt, 25 volt), this study-will know the effect toward
porosity and wear ressistance from anodizing outcome aluminium.

Results show, the longer anodizing process, porosity is raising. Which means the
thickness of porous wall is thin, as a result wear ressistance is decreasing. The higher
voltage using in anodizing process, porosity is decreasing, and the thickness of porous
wall is thick. Beside that, relative thick oxide layer is also formed. As a result middle
level wear ressistance is increasing.

Key words : porous, anodizing, time process, voltages, wear ressistance
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