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ABSTRAK

Electropolishing adalah proses pengikisan atau penghalusan permukaan
logam pada benda padat konduktif dengan bantuan arus listrik, yang bertujuan
untuk mengikis permukaan menjadi lebih halus dan mengkilap sehingga mudah
untuk dilakukan proses electroplating dan dapat meningkatkan nilai suatu benda.

Salah satu logam yang dapat dilakukan proses electropolishing adalah
tembaga, tembaga merupakan logam lunak berwarna coklat kemerah — merahan,
tembaga memiliki nomor atom 29. Tembaga memiliki ketahanan terhadap korosi
dan cuaca serta merupakan daya hantar listrik yang baik, tetapi pada kondisi di
mana terdapat bahan pengkorosifnya maka tembaga akan teroksidasi membentuk
oksida tembaga yang beracun dan akan berubah warna sehingga kelihatan kurang
menarik. Untuk itu perlu dilakukan proses electropolishing untuk menjaga agar
tidak terjadi korosi.

Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui pengaruh variasi kuat arus,
temperatur dan waktu terhadap kualitas permukaan berdasarkan visualisasi
material tembaga dan pengurangan berat berdasarkan berat awal dan akhir
material tembaga pada proses electropolishing. Adapun variasi kuat arus yang
digunakan pada penelitian ini adalah 0.75 ampere, 1 ampere dan 1.25 ampere.
Untuk variasi temperatur adalah temperatur 33°C, temperatur 50°C dan temperatur
70°C dan variasi waktu 10 menit, 15 menit dan 20 menit. Berdasarkan variasi kuat
arus, temperatur dan waktu yang digunakan maka penelitian menggunakan 27
benda kerja dengan tiga kali percobaan.

proses electropolishing sangat berpengaruh terhadap pengurangan berat dan
kualitas permukaan benda kerja dengan semakin lama perendamannya, maka
kecenderungan pengurangan berat benda kerja semakin besar. Pengurangan berat
yang maksimum terjadi pada kuat arus 1.25 ampere dengan temperatur 70°C dan
waktu 20 menit yaitu sebesar 0. 87 gram. Begitu juga dengan kualitas yang
paling mengkilap terjadi pada kuat arus 1.25 dengan temperatur 70°C dan waktu
20 menit dengan nilai tingkat kecemerlangan rata-rata 26.3.
Kata kunci : electropolishing, tembaga, kuat arus, temperatur dan waktu.



ABSTRACT

Electropolishing is a metal eroding process to smooth the surface of a conductive
solid metal with the help of electrical current, resulting in a smoother and shinier
surface to which electroplating process is done easier. One of the metal to which
electropolishing is done is copper. Copper is a reddish brown soft metal that has
an atomic number of 29. It has resistance to corrosion and weather and is a good
conductor. However, in a condition where there is corrosive metal, copper will be
oxidized and from toxic copper that will change color, making it less attractive.
Therefore, there should be a process of electropolishing to maintain the good
condition. This study aims to examine the effect of variations of currents,
temperatures, and time on the quality of copper’s surface based on its visual
appearance and weight reduction after electropolishing. The variations of currents
used in this study are 0.75 ampere, 1 ampere, and 1.25 ampere. The variations of
temperatures are 33°C, 50°C, and 70°C. the variations of time are 10 minutes, 15
minutes, and 20 minutes. Based on the variations of currents, temperatures, and
time used in the study, 27 workpiece’s are used in three tests. Electropolishing
greatly affects the weight and the quality of the workpiece’s surfaces. The longer
the soaking, the greater the weight reduction will be. The maximum weight
reduction occurs at the variations of 1.25 ampere, 70°C, and 20 minutes, which is
0.87 gram. The shiniest surface of copper occurs at the variation of 1.25 ampere,
70°C, and 20 minutes, which the number of 26.3

Key Words : Electropolishing, Copper, Electrical current, Temperature, and Time
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