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PEMBUATAN SERBUK NIKEL DENGAN

PENGENDAPAN KATODIK ELEKTROLISA

GARAM NIKEL SULFAT
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RINGKASAN '
Hetalurgi gserbuk adalan fenomena pembentukan part yYang
spesifikK yang melibatkan teknik pembuatan serbuk, KompaKsi, sintering

. dan proses
‘part yang akan yang akan dibuat.

pengendapan Katodik eleKtrolisa (Elecirodeposition) merupakan
serbuk NiKel
menghasllkan serbuk yang cukup baik untuk tekKnik pembuatan part

satn cara pembuatan

serbuk logam tersebut.
I. PENDAHULUAN
{Powder

satu proses
dapat

Metalurgi serbuk
metaliurgy} adalah salah
pembuatan part-part product yang-

dikeimhangkan dalam suatu pembuatan part’

apabila cara: laln Kurang dapat
dipergunakan. Proses teknikK metalurgil
serbuk memaKail bahan baku serbuk logam
yang dihasilKan melaluit proses. tértentu
melibatkan teknlk pemadatan

denigan suatu teKanan (kompaKsl} yang

‘diikuti cleh pemanasan (sintering) dalam
suatu

cetakan tertentu, untuk
mendapatKan bentuk part: yvang akan
dihasilkan. Proses metalurgl serbuk pada
saat Kompaksi menggunakan bahan tambahan
sebagal bahan pengikKat {dapat Dberupa
logam maupun ron ilogam)
memperbaiki Kemampuan Kompaksinya,
Kasus tertentu proses HKompaKksi
dilaknkan, bersamaan  dengan
ginteringnya.

Secara umum, proses
serbuk " hanya bilsa digunakan dalam
produksi dan teKknisnya
apabila material produk harus memilikKi
homogenitas (Keseragaman) yang Kontinu
dalam persyaratannya, serta hal int
tidak dapat dilakKukan dengan cara
pemaduan Konvensional. Proses
panyak dikenal dalam pembuatan perKakas

dalam
- yang
_ proses

dari material Karbida ynag agakK sulit
dilakukan dalam proses permesinan. '
Karena melibatkan bahan bakd
dalam: bentuk serbuk lpogam maKa
Keberhastlan proses yang - dlukur  dalam
- pembuatan suatu produk aKan - sangat
dipengaruhi oleh bentuk, ukuran dan
parameter-parameter lain yang ada dalam
partikel serbuk yang digunakan. Lebih
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yang

" metalurgi

untuk

‘metalurgl
arti.

‘serbuk
intpun .

tambahan yaneg ditujukan untuK meningkatKan mitw produk.
Proses pembuatan serbuk HNikel dan

salah
mudah dan

relatif
dari -

raling

lanjut parameter parameter

dipaxai " serta jenis

Yang
logamnya
Awal pembuatan part dalam -proses

" serbuK . adalah mempelajari
kKarakteristik partikel serbuk ‘logam yang
akan diltibatian dalam proses tergebut,
diantaranya :

i. siruktur partikel serbuk

2.  temperatur leleh darl
’ serbull

. 3. plastisitas dan elastisitas partl—-'
e Kel serbuk

 t1ngkat Kemurnian partikel serbuk
‘wkuran partikel rata-rata
"distribusi ukuran partlkel .
permukaan spesifik partikel
permukaan per berat partlkel]
8. apparent density
g. aliran matertal serbuk.
10.Kondisl gesekan antar serbuk
11.Kompresib111tas (mampu Kompaksi)

HooF

Keseluruhan Rarakteristik
tersebut, akan sangat dipengaruht
pembuatan yang digunakan
menghasilkan serbuk., Haka utuk Keperluan

oleh

tersebut makalah inl meninjau parameterV
proses
reaksi.

yang dinasllxan dari
pengendapan KatodlKk dari
elektrolisa t(electrodeposition process)

' yarig dilaKukan pada suhu Kamar.
Pengamatan leblh lanjut parameter

serbuk yang diteliti adalan- Ukuran

- serbuk (trigkat Kehalusannya), distribust
uKuran serbuk yang dihasllKXan, bentik
serbuk hasll. proses pengendapan Katodik.
serta 4ingkatl Kemurtan Sserbuknya.
TeKnik-teknik elektrolisa yang digunakan

‘ hampir mirip dengan tekKnlk eleKirolisa
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. serbuk  ini
- dipengaruhi oleh teKnik- teKniX pembuatan
. ‘serbuk

partikel ;

lluas"

serbuk . .
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pelapisan

yvang diterapKan dalam proses

logam, hanya =saja untuk menghasilKan
produk serbuK menggunakan rapat arus
yvyang lebih tinggi dengan Konsentrasi
larutan yang lebih pekat agar
meningkatKan iaju pengendapan di.
permukaan Katoda yang dipakali, dengan
menaikkan axtifitas iloniKnya selama
proses berlangsung.
1I. PEMBUATAN SERBUE LOGAM DENGAN
ELEKTROLISA

2.1 Pengendapan Logam

Pengendapan logam -dengan cara
eleKirolisa akKan nenghasilKan endapan
yang melekat pada Katoda, melalul  suatu
pengendalian faktor-faktor proses

penting.

Proses elekKtrolisa untuk mempro-
duksi serbuk logam dikKlasifiKasikan
dalam tiga KelompoK berdasarkan produk
serbulk vang akKan dibuat, yaKni @

(a):. Pengendapan logam Keras dan rapuh,
serbuk logam yang akkan dihasitKan
melalul proses communication mekKa-
nis, seperiti proses penggerindaan.

(I}). Pengendapan serbuk logam lunak dan
spongy, serbuk logam akan
dihasilkan dengan suatu proses
lanjut pulverisation (pelumatan).

(¢). Pengendapan langsung menjadl serbuk
dari larutan eleKtriolitnya. .

tigdaK

Bentuk produk cara pertama
CoCOK untuk Keperiuan pencetakan
(mouliding). Tetapi serbuk hasitl
eleKtrelisa yang sangat cocok untuk -
berbagai pemakaian dihasilkan dari dua
proses yang terakhir. ' »

Endapan produk yang bersifat
Keras dan rapuh (getas) akan didapat
dengan cara mudah akan tetapi serbuk
yang dihasilkan aKan berbentukK Jjarum
{needle-1ike) setelah melalui proses
penghancuran, bentukK ini akKan sulit
diKompaKsi dalam Kondisi bhlasa.
Kemampuan peneKanan serbuK-serbuk inl
dapat ditingkatkan dengan menerapkan
proses anll,

. Variabel-variabel proses yang
diperlukan untukK pengendalian sifat
Kimia dan sifat £fisik serbuk dapat
dilakukan dalam beberapa cara,

diantaranya dengan mengatur. @
1. Komposis} elektrolit (Konsentrast
logam dan derajat Keasaman/PH dart
larutan yang dipakal).

2. Temperatut elektrolit pada saat
beroperasi.

3. Laju sirkulasi dari eleKtroltit.

4, Rapat arus yang -diberikan pada

eleKtroda. ‘ )
5, UKuran dan jenlis Katoda dan anoda
serta jarak antara Kedua elekKtroda
saat proses dilakuKan.
6. Pengupasan endapan pada Katoda,.
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.dengan

‘menimbulkan

7. Agent-agent penambah sepbagal -
Katalis yang digunakan pada larutan.
yvang dipergunakan. )

' variabel-variabel

Hubungan
rroses diatas dan sifat serbuk vyang
dihasilikannya memerlukan suatu . pernga-

mztan Khusus dalam setiap jenis logam

Pada proses pembuatan  serbuk,
rapat arus yang dlgunakan lebih besar
dar}l yang digunakan untuk proses
pemurnian logam (electrorewinning dan
- etectrorefinning) atau proses pelapisan

permuKaan (electroplating). Endapan yang
akan dlhasllKkan akan lebih porous dengan

timbulnya gas hidrogen pada Katoda,
hingga memungkinkan mencapal derajat
Keasaman yang cukKup tinggegl dengan

konsentrasi ton. logam yang rendah. Agent
penambah yang mengandung . zat organik’
yang cocoK dalam bentukK Kolloid aKan
berperan sebagal pemusatan HKristalisasi
memperbaikli formasli  Kristal- .
Kristal Hecll pada pembentukKan butir .-
yang lebih besar. .
Semia sSerbukK produk elektrolisa
setelan dikupas. dari Katoda harus
dilaKukan pencucian dan pengeringan,
JiKa masih ada eleKtrolit yang
pada partikel, tertinggal di
atau dalam rongega partikel,
oKsidasi yang cepat
berada dalam atmesfir terbuka. :
Struktur serbuk produk
elektrolisa umumnya berbentuk Xristalin
dengan bentukK dendritik seperti paku
(needle-11Ke). Dengan bentuk seperti itu
akKan menampllikan mampu cetak yang baik
Karena partikel-partikelnya
membentuk tKatan saling menghambat,
(interlocking) selama proses Kompaksi.
Proses eleKtrolisa lebih tepat
diterapkan pada pembuatan serbuk - paduan
dengan cara pengendapan secara simultan.
dua -jenis logam. ’

permukaan
aKan
selama

2.2 Pelumatan (Crushing dan Milling)

Prinsip proses pengecilan ukuran
dengan cara pelumatan (milling) serta
penghancuran (Crushineg) memiliKi
Karakteristik yang sama, hanya saja
dibedaKan oleh uKuran serbuk yang
dihasiltkannya : serbuk vyang ralatif
kKasar dihasilKan dalam proses. crushing
sedangkan serbuK yang relatif lebth
halus dihasilkan dengan proses milling,
Jenis  perlengkapan crushing yang
dlguriakan tergantung pada tingkat -
melleabilitas logam = yang akan
dihasilKan, untuk mempermudahnya serbuk
logam — sebelum dicrushing ~_ biasanya
dilakuKkan "Embrittlement treatment®.

. PRroses milling merupakan proses
yang hampir dapat digunakKan pada semua
Jenis logam paduan. Keruglan pada proses

milling dapat ditimbulkan oleh adanya
kKontaminasi dari perkKakKas cleh Keausan
aKibat gesekan, serta hasil proses
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miliing memiliki s$ifat sulit dalam pen-

cetaKannya {mouldablilitynya JeleK
sekali). Untuk mericegah ‘Rerugian
tersebut dlgunakan media pendingin
sebagal pelumas. ‘ S R
2.3 Cara Henentukan Bentuk dan UKuran
Serbuk i ’

Cara penentuan  uKuran bentuk

serbuk dapat dilakuKan dengan  dua

-metoda, yaltu pengayakan dan penggunaan
mikrosKop. PemaKaian miKrosKop bila
serbuk tergoiong ' dalam KlasifiKasi
sebagal serbuk Sub-sieve (325 mesh atau
45-60 miKkron}. Standar penguKuran serbuk
menurut BAEZA, dapat dilihat pada tabel
berikut ini :

TABEL i. Cara Pengujian Ukuran Serbuk

(menurut BAEZA)

Cara Pengujian UKuran Serbuk

1. Sieve - 80 - iO0.0QO
2. E1u£r1ation ) 05 - 100

3. Sedimentasi o1 - 100

. HMiKroskop G,3 - 100

5. Turbidimeter 0,2 - 50

6. UltramiKroskop 0,05 - 2,0
7? Elec@ronmixroskop 0,05 - 1,0
3, Adsorption' | o] 091 - 10

2.3. 1 Screen-test (Pengayakan)

Distribusi ukuran partikel! dari
serbuk logam yang: digunaKan untuk
pencetakan ditentukKan dengan cara
pengayakan. : :

_ Angka Kehalusan serbuk dinyatakan
‘dalam standar GFN (Grain Finenes Number)}

I Wn 5n
GFN : V—F———
‘ L wn

n = Berat pasir tiap ayaX (gram)
I 8Sn - Konstanta pelipat

‘dengan
lubang

Harga tetapan Sn disesualkan
uKuran diameter ayak pada tiap
ayaknya {(lihat tabel 2 beriKutj}.

i8

Gambar 1.

‘menurut G.

Tabel 2.- Harga Pelipat Sn Untuk
R Penentuan GFN
-~ Diameter Standar Harga Sn
. Ayakan <{mm) :
1,4 . - 0B
1,0 - . 09
O, 71 <o 15
Q, 50 25
0, 355 . 35
o, 25 : i ng .
0,18 60
0,125 H 81
0, 09 ’ 118
0,063 164
alas . 215
2. 3.2 BentuK Serbuk
Bentuk serhbuk secara ummim

diklasifikasiKan sebagal berikut :
i. BentukK bulat {spherical}-

2. Bentuk yang hampir bulat
spheric) :

3. BentuK tidaK teratur (irregular)

4. BentuK dendritiKk
5
&

{semi-

BentukK angular
. Bentuk eliptik
7. Bentuk serpih (flakKy)
Dari -seluruh bentuk vang ada, yang
paling balk untuk proses sinter adalah
bentuK angular dan spheric

HOROReN
/@é}
S O

hg L. Vorious !'hox.'s ol relai puu\-dul\

o = ypherital smoath -l = elongaled, -rragvlar
b = aphericol rough ¢ = hrecgmonte

€ & p3uioved Irrsgular h = pngylar

d = guculer b = roundad

® ™= dendritic

Bentuk-bentuk Serpbuk {(Sketch})

Pengelompokan bentuk serbuK agak
sulit dikKetahui, Karena dipengaruhi cleh
ratio péerbandingan antara luas permuKaan
dan volume pgrtikelnya. berdasarkKan hal
tersebut- maka pentuk serbuk
diKiaslfiKasikan -seperti pada gambar |

-di atas

statistik
bentuk
bentuk

analitik
faktor
analisa

Berdasarkan
Herdan,

ditentukan -berdasarkan
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rata-ratanya dan buKan ditentukan  dari
partikel individu serbuk.

. Bentuk serbuk yang Komplek
menurut H. Hausnerr didasarkan pada
uKuran segi empat hasll proveksi serbuk
tersebut dan dihitung luasnya. Sehingga
dapat diKetahui harga luas’ ProyeKsi (A},
panjang muKa partikel (C) \dan‘ ukKuran .
sisi seegi empat (a dan b). '‘dari.  data,
Yang ada ‘maKa .identifikasi - bentuk
partikel dapat diKetahui 1lebih: pasti.
(Lihat contoh gambar -2 berikut. ini}

{_“.

Fig. 3; Recicaaia of minimem area dre
. o,b = sids langths o - tangle
A = orgg of ke particie nrojoclion .
W circumiarenca f tho projecie dozoes]ly

nd the porlcin projection.

Gambar 2, Segl empat minimum hasil
proyeKsi bentuk partikKeli -

‘Dari: harga ‘bpengukuran tersebut
akan -~ ‘dapat diKketahui faKtor uKuran
(bulkiness factor y) dalam suatu rdtio

 Harga y=1 aRan menunjukkKan terisi
Penuhnya ruangan . Segi empat proyeksi.

penurunan harga y akan menurunkan harga

. ukuran butir - partiKelnya, Untuk -

penentuan  beniuk equiaxial dan ranjaneg

.partikel bisa dthitung berdasarkan ratio
ukKuran a dan b Jadij .

Harga . x 1ni bisa didefihisikan sebagal

faktor panjang (Elongatton - factor),
. mesKipun - demikian hairga X tidak bisa

menentukan bentuK secara langsung. Harga
% yvang mendeKatt satu Dberarti  bentuk
partikKel mendekati equiaxtal.

FaKtor lain yang menentukan
“bentuk butir &ddalah  faktor permuKaan -
‘ {surface factor - z). Secara langsung-
" harg4d z ditentukan berdasarkan formulasi
‘yYang mengambil baglian persamaan bentuk

srheric¢, sebagai berikut

ce o :
Z 2 —————— harga 12,6 = 4
12,6 A . u

Harga 2 vyang méndekati nilai i akan

-mendeKati bentuk spheric dengan

permukaan ‘yang halus tetapi dengan
meningkatnya XeKasaran permuKaan aKan
menaikKan harga z.

_ Jadi Harga =z merupakan faKtor’
penentu harga Rekasaran. rermukKaan

partikel, _
Dari data X, ¥ dan z maka bentuk

;partikel - dapat terbagt lebih luas

menjadi 14 bentuk sesuai harga faktor
X, Y, Z nya. (Lihat gambar dan = tabel

berikut}.

Tabel 3. Data uKuran dimensi relatif

penentuan
serbuk

bentukK partikel

Relatlve DlmenSlons and Caharacteristic Data Of
Powder Particles of Varlous Shapes. )

Shape | Relative Dimensions. | Particle characteristics.
‘No. a b A C % : v : z

A 6 6 28,2 18,8 1 -0,78 1

B 6 6 . 28,2 26,5 1 0,78 1,98

C 6" 6 25,4 25,5 1 6,71 2,04 -

E B 6 36,2 29,4 1,34 0,76 -~ 1,89 -
; F 7,6 3,4 18,7 20,5 2,23 0,72 1,77 |-

G 7,5 3,8 15,5 21,6 1,97 0,54 2,2

H 8 5 23,4 22,9 21,6 0,74 _ 1,4

I 9 2,5° 11,8 33,5 \3,6% 0,52 7,5

J 8 2 . 13,2 -17,8 4,0 0,83 1,89

K 7 5 10,7"18,5‘ Sl 0,31 - 2,8 7

L 8 5 20,3 21,7 1,6 0,5 1,84
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Figd.
£ a4 32teritohva ol Ar parinle thope
amid Ay
= Cmni

s - hy'?
Crarazeriadias o b catichi s Chor MIWn1 3t GF e 2wttty thdpe

fig. 12, Fig. I3,

Charagtariration o! Ine poriicla thooa, Choractarizaiion of the panticle thaope
4 A= 102 - g=7 A 1G}

[
h=7 Cm1i7e bw§ C=19s

Fig. M.
Charagtarizolinn ol tha particis shaps,
- A=

] .
bwy C=r

Gambar 3. KaraKteristik bentuk partikel

:

III. HASIL PERCOBAAN

3.1 Percobaan Pengendapan NHikKel Dengan
Elektrolisa Garam Nikel Sulfat
7

Percobaan pengendapan HiRkel
dengan menggunakan larutan garam NiSO
dan NiCt
eleKtrol¥sa umum "dengan menggunakan
rapat arus yang 1iebih tinggi darl proses
elekirolisa untuk pelapisan. Skema
percobaan dapat dilihat pada gambar
berikut ini '
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benda Kerja Katoda adalah
langKah Kerja sebagal bherikut :

1. DEGREASING

2. |PEMBILASAN

3. PICKLING
dilakukan dengan suatu. reaks? 5

4, PEMBILASAN

Gambar 4. SKema percobaan pengendapan
HiKel '

Komposisi larmtan eleKtrelit yang
dipergunakan, adalah sebagal beriKut

- NHikel-Sulfat (Hi1SOyx) = 304

- HiKel-Klorid (NiClp) = 1, 5%
- Asam Borat (HBO3) = 1, 20%
- Pelarut = air

Tabel 4. Persiapan Proses EleKtirollsa

KATODA ANODA
1. Benda Kerja | Stainless HiKel
steel]l aus murni
tenitik
2. Luas celup 2xi{2, 5x5) 2x(4X7, 5}
(cm?)
3. Berat awal 6, 790 -
(gr)

Froses persiapam permukKaan untuk
menglkuti

MenggunaKan larutan
alkohol 5% untuk
menghtlangkan 1emak
dan minyak.

Dengan air bersih

Pencuclan asam
menggunakan asam -
nitrat (HHO?] 10/

Mengegunakan alr
bersih

Mesin‘ Volume VI No.1&2




Tabel! 5. Hasil Pengamatan

No. wWaKtu Arus Sunu Berat akhir FPenambahan

{menit) {Amp) (°C) Katoda (gr) Berat {(gr)
1. 1 5 20 7, 7016 0, 9170
2. 3 5 20 - '7.8395 .1, 0895 .
3. 5 8 23 g9, 6912 i, 0495
4, 4 8 25 8, 7872 2,9012°
5. 2 10 32 8, 0890 1, 2990
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Gambar 5a.

arus,

.

waktu

¥ : ‘ M i .
N Turru (

NS

Hubungan antara temperatur,

penambahan berat dan
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Gambar 5b. Hasi! eleKtroltsa NiKel

3. 2 Pemeriiksaan Parameter Serbuk

Setelah dililaKuKan pengelupasan
HiKel darl hasil pengendapan kKatoda
hasil eleKtrolisa, kemudian dilakuKan
pemeriksaan serbuk yang dihasilkan. Pada
tabel dibawah ini dilampirkan hasil
pemerikKsaan Komposisi Kimia.

Tabel 6. Pemeriksaaan Komposisi Kimia

"Analisa /4 Berat

Kemurnian Hikel o4, 3954
Unsur pengotor : ‘5, 6046
Juml ah 4 {00, 0000
Untuk _melakKuKan . pengamatan

terhadap uKuran serbuk dan distribusi
uKurannya, maKa dilakukan analisa ayak
sebagal berikut

Tabeél 7. Hasil PemeriKsaan Pengayakan

Ukuran Pelipat Berat 7
ayakK (mm) {3n) (gr) (x)
Pan{alas) 275 0, 0686 0, 24
0, 06 164 0, 2415 0, 87
c, 10 118 1, 5668 5, 71
0, 20 60 1, 9977 7, 27
0, 30 45 8, 4654 | 30, 84
0, 60 25 6, 2262 | 22,68
1,00 ° | 9 4, 7088 | 17,15
1, 50 6 4, 1874 | 15,25

JUML A H| 27,4624 |100, 00

22

> 50 %

> 30

5 20 , _"*1__;1__;
5 10% Jf

PAN 006 010 020 030 060 100 150

ot

Gambar 6. Distribusi uKuran serbuk
HiKel! hasit eleKtirolisa

pengayakan
Kehalusan

Dari data hasil
{screening) maka harga AngKa
butir (GFN) dapat diketahui !

£ Wn Sn "IWn.Sn - 987, 316
GFH = ) )
E Wn nwn = 27,4624
GFN = 35,22
Has1l pangamatan dan pemeriksaan
bentuk butir dari mikKrosKop dapat

ditinhat pada gambar berikut {gambar 7).
bentuk partikel NiKel memiliKi bentuk
dendritik dan mendekati bentuk panjang
{rregular.

Bentuk  parttkel  NiKel
hasil! pengendapan Katodis
elekKiroliszsa {(100x)

Gambar 7.

Mesin, Volume VI No.182
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IV. PEMBAHASAN

BerdasarKan pengamatan pada
proses eleKtrolisa larutan garam HKikel-
Sulfat dan HiKel-Klorida, dengan
penambah bahan aktivator Asam Borat
untuk menghasilkan serbuk HNiKel, maka
Kesulitan yang taK dapat  terhindari

adalah pemaKaian rapat arus -yvang retatif

sehingga dalam waktu
tertentu temperatur  larutan.
akan meningkat. Kendala tlain..
terjadinya pembentukKan suatu - lapisan
Nikel vyang DYberupa ilapisan tipis- pada
permukaan Katodik, sebelum terjadinya
_pembentukan serbukK HNiKel vyang - lebih
halus.
pada proses permesinan disebabKan
uletnya logam HiKel.
arus rectifier yang tepat dengan
proses vyang tertentu, lapisan ini
Kemuadian mengelupas -sendiri  sehingga
lapisan Hikel yang baru dapat
pada baglan permuKaan  yang bebas
(terkelupas} tadi (Lihat gambar 5.}.
Pada proses pengupasan
pada  ‘logam Katoda,
steel austenitik) . agaK sukar
endapan terikat relatlif
permuKaan Katoda.

Bentuk serbuk hasil
katodik ini agak sukar dilaKuKan
¢rushing dan milling,
kKeuletannya yang sangat tinggl. Bentuk
proses milling yang akKan diterapKan pada
serbuk harus diperhitungKan secermat
mengKin. Hal 1init dimaksudKan agar
mempercleh serbuk Nikel yvang lebih halus
dan dapat memenuhl persyaratan. Produk
serbuk NiKel vang dihasilKan dengan cara
glectrodeposition memiliki tingkat
kKehalusan yang relatif Kasar. Harga GFN
= 35 (diameter partikel rata-ratanya
sekKltar 0, 30 - 0, 60 mm) dengan
distribusit Yang cukup baik untuk
Keperluan KompaKsi sebagal rroses
lanjutan pembuatan part dengan teKnologl
metalurgi serbuk (Lihat Gbhr.6 dan Tabel
7).

tinggtl proses

. oleh

NiKel

eridapan

Dilihat
yang relatif
elongation

dari bentuk partiKelnya
dendritik dan-
irregular, maka
cetaknya Kurang bailk. Mengingat pada
bricKet hasil Kompaksi aKan timbul
banyakK rongga sehingga dapat menimbulkan
prosentase pengKerutan (ShrinKrage) yang
tinggal rada saat sintering, serta
memberikan kKemungKinan
cacat rongga lebih besar.

mampu

Untuk memastikan bentuk partikel_

serbuk HiKel hasll proses elektrolisa,

maka dilakuKan proyeksi pengukuran
rartikel pada gambar B, seperti di bawah
ini.

Mesin, Volume VI No.1&2

‘eleKtrolit .
adalah

l.apisan ini akan sulit dilumatKan
Dengan pemakalian:
waktu .

- terbentuk

endapan
(Stainless
~ Karena
Kuat di

proses
disebabKan

cenderung -

terbentuKnya - RiKel

. . Y -
Gambar 8. Proyeksi partiKel serbuk ﬁikel
- .. pari. pengamatan gambar 8 - maka
.. dapat dlketahni harga-nharga :
_a*: 10 - Az 39 .
b =55 c :--30,8 3%

_(berdasérkaﬁ.perkiraan ukuran) -

makKa harga !

X = a/b = 10/5,5

= 1,82 o
faKtor panjang yang  dimiliki .
partikel = 1,82 . AR
Y = A/{a¥b) = 39/{10x5,5}

= 0,71 ' ‘
Faktor uKuran partikel = 0,71
(hampir memenuhi seluruh ruangan

w0 segi empat)

2 : CE/12,BA = (31)2/(12t6x39)

= 961/491, 4

: §,9

Faktor permuRaan partikel - 1,9

Berdasarkan pata tabel 3 maka partikel
dapat digolongKan Kedalam XelompoK F
(dendritik) dengan hasil pendekatan

;angka-angka faktor tersebut di atas.

V. KESIMPULAN

Dari hasil pengamatan, dan
pemeriKsaan prada proses pembuatan serbuk -
dengan cara pengendapan Katodls
proses elekirolisa dengan larutan garam
Nikel sulfat, maka dapat dlsimpuikan
sebagal beriKut )
1. Proses_pengendapan HiKel pada katoda

tetr jadt dalam .~ suatu reaksi

elektrugisa. sebagal berikut

Katoda(—], reakst - reduksi. HiKel~

sulfat menjadi Nikel ’
> Hi

NiZ+ + 2e-




Endapan serbuk - vang dihasilkan.
memiliKi tingKat Kemurnian yang cukup
tinggt (94%) dengan bentukK dendritik
serta relatif kKasar (GFN 35).° Serbuk
sukKar dihaluskan dengan proses
communition Karena partiKelnya
relatif ulet.

‘Hasil serbuk HKiKel akan
mampu KonpaKsi yang baik
demikian pada saat proses’
sinteringnya meninggikan KemungKinan
terjadinya cacat rongga dengan
penyusutan yang tingei. )
Proses elekKtrolisa
‘menggunakan menggunakan
yang makKsimum dengan
larutan yang digunakan
dengan memaKal larutan
cukup tingegi. )
Proses pembuatan serbuk Hikel
metoda elektrollsa relatif

memiliKt
walaupun

sebatKnya
rapat arus
Konsentrasi
cuKup  pekat
asam yang

dengan
pPalting

24

:mudah dilaKuKan.
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