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ABSTRAK

 SMK Muh. I Bantul  membutuhkan alat electroplating untuk memperindah penampilan benda kerja dan tahan terhadap korosi. Selama ini produk yang dihasilkan SMK tersebut yaitu pahat, klem penjepit, palu, alat penyiku  dari besi, treker, engsel pintu, roda gigi, rumah snei, ragum mini, klem, kunci Inggris, pengguris, penitik, mal sudut, T slot, grendel pintu, center tetap, senter jalan dan lain sebagainya. Oleh karena itu pimpinan SMK Muhamadiyah I Bantul sangat berterima kasih kepada perguruan tinggi UNY atas pemberian bantuan satu unit alat elektroplating. 

Metode yang digunakan dalam PPM ini adalah merencanakan alat elektroplating yang ukurannya sesuai dengan keperluan di SMK tersebut, mudah dipindah-pindah, aman, minim polusi, dan mudah digunakan.  Agar tidak mengalami kegagalan dalam pelaksanaan PPM ini, maka semua komponen yang digunakan pada alat elektroplating harus sama dengan komponen yang digunakan pada alat elektroplating hasil penelitian. Semua komponen yang diperlukan untuk membuat alat elektroplating ini mudah diperoleh di Yogyakarta. 


Pelaksanaan kegiatan PPM Unggulan menghasilkan sesuatu sebagai berikut:  1) Satu unit alat electroplating yang dapat digunakan untuk melapis permukaan benda kerja besi/ baja agar tidak mudah berkarat. 2)Permukaan benda kerja yang telah dilapis dengan system electroplating dapat meningkatkan penampilan sehingga menjadi lebih baik dan menarik. 3)Spesifikasi alat electroplating yang dihasilkan dari kegiatan PPM ini adalah: a)Dimensi rangka: panjang = 850 mm; lebar = 315 mm; dan tinggi = 700 mm. b)Dimensi bak larutan: Panjang = 555 mm; lebat = 255 mm; dan tinggi = 400 mm. c)Volume ideal larutan dalam bak = 40 Liter. d)Power input AC: 250 watt, 220 Volt, dan Power output DC:  120 watt ( 0 – 10 Amper,  0 – 12 Volt). e)Komponen yang digunakannya: (1) Rangka, (2) Bak larutan, (3) Reqtifier, (4) Anoda, (5) Katoda, (6) Laritan, (7) Pompa dan selang, (8) Filter, (9) Tangki tempat penyimpanan larutan. Dan (10) Komponen pelengkap lainnya 2 buah jirigen @ 20 Liter dan satu pompa plastic  manual. Sebelas guru mengikuti pelatihan semuanya dapat mengoperasikan alat tersebut dengan baik dan benar.

Kata kunci:
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Exploiting product of electroplating research to increase quality of  product appearance.

practicing 2009
Soeprapto Rachmad Said

(FT – UNY)
Abstract

SMK Muhammadiyah 1 Bantul requires electricplating appliance to improve the value of object work appearance and hold up to corrosion. During the time SMK Muhammadiyah 1 produce tools like ; chisel, clamp,hammer, iron elbow,tracker, hinge,gear, artistic house, mini ragum, wrench, scratching tool, safety pin, angle measurement, p-slot, door bolt, indoor flash light, outdoor flash light, ect. For that with all regard. Head of SMK Muhammadiyah 1 Bantul gratefuly UNY for 1 unit of electricplating appliance offered by that university.

The method used In This PPM is planning electricplating appliance whith truesize as as according to The SMK measure need, easy to be removed, safe, low pollution, and easy to be used. In order to avoid experience of failure in executing This PPM, hence all component used at electricplating appliance, have to equal to component  used at electricplating appliance produk from research. All component needed for this electricplating appliance is easy to find in Yogyakarta.
Fallowing the outcome of PPM executing: 1) 1 unit of electricplating appliance that use to endue object surface such as iron/steel in order to make the iron more durable to rust, 2) object surface that have been endued with system electricplating appliance earn to improve better apperiance  and bring up more value, 3) Following the specification of electricplating appliance produced by SMK Muhammadiyah: a) Frame dimension:  long = 850 mm, wide = 315 mm, and hight  = 700mm,  b) Gel dimension:  long = 555 mm, wide = 255 mm and  hight = 400 mm, c) Gel  volume = 40 dm3, d) input power AC 250 watt, 220 volt and output power DC 120 watt ( 0-10 Ampere, 0 -12 volt), e) The component are : construct, condensation basin, reqtifier, anodize,cathode, condensation, pump, hose, filter, tank repository of condensation, other complement, 2 bucket @ 20 of litre and plastic pump manually.  11 teachers follow the training and altogether can operate the appliance with no complicated.

Keyword: Electroplating tools, Lining, Anoda, Dissolved, and Reqtifier.
3. Pendahuluan

Pengabdian pada masyarakat (PPM) yang dilaksanakan oleh pengabdi ditujukan untuk membantu SMK Muhamadiyah I Bantul  untuk memecahkan permasalahannya mengenai mengatasi korosi  pada produk yang dihasilkannya. Produk-produk yang dihasilkan merupakan produk hasil praktik siswa-siswa SMK tersebut. SMK Muhamadiyah I Bantul memiliki 4 jurusan yaitu jurusan teknik mesin, teknik otomotif, teknik elektro, dan teknik informatika. SMK Muh. I Bantul beralamat di Jl. Parangtritis Km 12 Manding Trirenggo Bantul Yogyakarta. Siswa SMK Muh. I  Bantul. 
. Program Keahlian Teknik Mesin dalam kegiatan praktik banyak menghasilkan produk dari logam. Produk tersebut  bila dikemas dengan baik akan meningkatkan nilai tambah misalnya jika difinishing dengan baik. Alat untuk melakukan finishing untuk logam umumnya dilapis dengan elektroplating.

Program Keahlian Teknik Mesin belum memiliki peralatan teknik pelapisan dengan listrik (elektroplating)..  Alat elektroplating sudah lama diinginkan oleh sekolah tersebut sehingga siswa SMK tersebut sering diajak mengunjungi industri pelapisan logam yang menggunakan elektroplating. Industri pelapisan yang berada di Kabupaten yang sama yaitu Bantul, pernah menawarkan alat elektroplating kepada SMK tersebut, karena harga alat electroplating tersebut mahal dan kemampuan Sekolah terbatas akhirnya tawaran tersebut tidak diterima. 

Alat elektroplating adalah alat yang digunakan untuk melapis logam besi atau baja dengan bahan pelapis yang tahan karat seperti nikel dan krom. Di industri pembuat sepeda motor alat elektroplating ini digunakan untuk melapis logam nikel/crom pada kanalpor, pelek roda, kick starter, stir, reflector lampu, pedal porsleileng, pedal rem dan lain sebagainya. Penggunaan yang lebih luas adalah untuk melapis alat-alat seperti kunci pas, kunci sok, kunci ring, kunci busi, kunci inggris, dan lain-lain. 

Hasil praktik Program Keahlian Teknik Mesin SMK Muh. I Bantul  adalah  komponen dari bahan logam (besi atau baja). Sebagian produk hasil praktik dapat digunakan seperti pahat, klem penjepit, palu, alat penyiku  dari besi, treker, engsel pintu, roda gigi, rumah snei, ragum mini, klem, kunci Inggris, pengguris, penitik, mal sudut, T slot, grendel pintu, center tetap, senter jalan dan lain sebagainya. Karena jumlah hasil praktik yang dihasilkan cukup banyak sehingga dirintis untuk dijual agar hasilnya dapat dibelikan bahan untuk praktik. Untuk itu, SMK membutuhkan alat untuk memperindah penampilan produk yang dihasilkan yaitu alat electroplating seperti yang dimiliki sekarang ini. Untuk keperluan SMK Muh. I Bantul tersebut bagaimanakan bentuk alat electroplating yang cocok untukmengatasi permasalahannya?
Seperti pendapat Soeprapto (1994:50-51) Elektroplating adalah cara yang digunakan untuk melapis permukaan logam besi dengan logam yang tahan terhadap karat seperti nikel dan krom. Hasil elektroplating sangat keras dan tahan terhadap goresan atau tumbukan. Oleh karena itu pelapisan jenis ini sering digunakan pada pelek roda kendaraan bermotor, starter, kursi besi , perkakas rumah tangga, peralatan untuk membuat roti, peralatan teknik dan lain sebagainya. Selain itu lapisan krom atau nikel pada logam Fe atau baja dapat mengurangi terjadinya korosi dan juga dapat memperindah penampilan benda kerja.

Dalam proses elektroplating laritan sangat penting, menurut Irfan Ansori (1985), bahwa fungsi dari media larutan elektrolit pada proses pelapisan elektroplating adalah sebagai pembawa elektron atau ion-ion dari anoda (bahan pelapis) menuju kepermukaan katoda (benda kerja). Kecepatan pelapisan tergantung dari besarnya arus listrik DC yang dipergunakan dan lama pelapisan.  Besar arus listrik  dalam satuan amper dan lama proses pelapisan dalam satuan detik atau menit. 

Selain larutan, juga pengaturan besar arus juga penting, menurut Syahrir Moehtar (1981), besar arus yang digunakan pada elektroplating berpengaruh pada tebal lapisan.  Semakin luas permukaan benda kerja, energi listrik yang dibutuhkan juga semakin besar dengan kata lain arus yang diperlukan semakin besar.  Semakin lama waktu yang digunakan untuk pelapisan, maka pelapisan pada benda kerja semakin tebal dan merata keseluruh permukaan.  

Pimpinan SMK Muh. I Bantul sangat berterima kasih atas bantuan satu unit alat elektroplating dari perguruan tinggi UNY. Dengan alat tersebut sekolah tersebut dapat memperindah produk-produknya dan tahan terhadap korosi.  Hal tersebut seperti yang dinyatakan oleh Tony Bird (1987) berikut ini, umumnya logam besi dapat dilapis dengan Nikel, krom, emas, tembaga, platina, timah, seng, perak, tetapi setiap jenis anoda yang akan dilapiskan kepada besi harus menggunakan larutan elektrolit yang sesuai dengan jenis anoda yang akan dilapiskan. 

Hasil penelitian yang dilakukan oleh Soeprapto dkk (2007) pada penelitian Iptek yang didanai oleh DIPA UNY, menghasilkan sebuah konstruksi alat elektroplating yang dapat digunakan untuk melapis logam dengan hasil yang baik dan cocok digunakan pada tempat yang sempit seperti di Laboratorium. Alat elektroplating tersebut mudah dipindah-pindah dan larutannya mudah dipindah (disimpan) pada jirigen jika alat ini tidak digunakan. Dengan demikian ruangan tidak tercemar dengan uap larutan.  Salah satu masyarakat yang paling membutuhkan bahkan telah lama menginginkan alat elektroplating adalah SMK Muhamadiyah I Bantul. 

4. Metode pelaksanaan PPM

Guna menyelesaikan permasalahan yang dihadapi oleh SMK Muhamadiyah I Bantul, maka perlu adanya suatu metode kegiatan yang harus diikuti untuk menjawab permasalahan tersebut. Metode tersebut sebagai berikut:

a. Memastikan apa yang dibutuhkan mendesak oleh SMK bersangkutan, dalam hal ini alat elektroplating yang yang seperti apa.
b. Merencanakan alat elektroplating yang ukurannya sesuai dengan keperluan di SMK, mudah dipindah-pindah, aman, minim polusi, dan mudah digunakan, sesuai dengan hasil penelitian.   

c. Mengadakan seminar. Alat elektroplating yang telah direncanakan lalu diseminarkan di LPM – UNY, tujuannya agar pengabdi akan mendapatkan masukan untuk penyempurnaan alat tersebut sebelum dibuat.

d. Pelaksanaan penyempurnaan desain alat.  

e. Penyiapan bahan dan alat yang dibutuhkan untuk membuat alat elektroplating.

f. Pembuatan alat elektroplating sesuai desain. Pembuatan alat dilaksanakan di Bengkel Fabrikasi di Jurusan Teknik Mesin FT – UNY. Pembuatan meliputi: (1) pembuatan bak elektrolit, (2) melapis dinding bak dengan resin dan diperkuat dengan serat fiber, (3) pembuatan alat pengaduk dan saringan larutan, (4) merakit, (5) mengetes kerjanya alat, dan (6) perbaikan alat  bilamana dalam pengetesan kerja alat ada yang perlu disempurnakan.

g. Menguji kinerja alat elektroplating untuk mendapatkan data. Data yang diperoleh digunakan untuk pembuatan tabel dan cara mengoperasikan alat elektroplating, agar pemakai mudah dalam mengoperasikan alat tersebut untuk mendapatkah hasil yang optimal. 

5. Hasil pelaksanaan PPM dan pembahasan

a. Hasil Pelaksanaan kegiatan PPM Unggulan sebagai berikut:

1) Satu unit alat electroplating yang dapat digunakan untuk melapis permukaan benda kerja besi/ baja agar tidak mudah berkarat.

2) Permukaan benda kerja yang telah dilapis dengan system electroplating dapat meningkatkan penampilan sehingga menjadi lebih baik dan menarik.

3) Spesifikasi alat electroplating yang dihasilkan dari kegiatan PPM ini adalah:

a) Dimensi rangka: panjang = 850 mm; lebar = 315 mm; dan tinggi = 700 mm.

b) Dimensi bak laruan: Panjang = 555 mm; lebat = 255 mm; dan tinggi = 400 mm.

c) Volume ideal larutan dalam bak = 40 Liter.

d) Power input AC: 250 watt, 220 Volt, dan Power output DC:  120 watt ( 0 – 10 Amper,      0 – 12 Volt).

e) Komponen yang digunakannya: a) Rangka, b) Bak larutan, c) Reqtifier, d) Anoda, e) Katoda, f) Laritan, g) Pompa dan selang, h) Filter, i) Tangki tempat penyimpanan larutan.

f) Komponen pelengkap lainnya 2 buah jirigen @ 20 Liter dan satu pompa plastic  manual.

4) Pelatihan bagi guru-guru jurusan Mesin SMK Muhamadiyah 1 Bantul. Kegiatan pelatihan yang dilaksanakan adalah:

a) Pelatihan di ikuti oleh 9 orang guru teknik mesin dan 2 orang guru otomotof.

b) Kegiatan tersebut meliputi:

(1). Pelatihan menyiapkan benda kerja untuk dilapis

(2). Kegiatan cara membersihkan permukaan benda kerja yang akan dilapis.


(3). Cara menghaluskan permukaan benda kerja

(4). Cara mengoperasikan alat dengan prosedur yang benar


(5). Cara mengisi dan menguras larutan pada bak


(6). Cara mencelup benda kerja pada larutan.


(7). Cara mengangkat benda kerja dari bak dan membersihkan benda kerja 

(8). Cara merakit alat hingga siap digunakan

(9). Cara mengoperasikan alat

(10). Kriteria hasil pelapisan yang baik dan yang kurang baik

(11). Cara memelihara alat dan larutan agar umur pakainya panjang (lama).

5) Hasil pelatihan walaupun hanya satu hari, dapat disimpulkan sebagai berikut:

a) Semua guru dapat mengoperasikan alat dengan benar.

b) Sekitar 50% peserta (guru) dapat menghaluskan permukaan benda kerja hingga mengkilap.

c) Sebanyak 100 % peserta (guru)  dapat membersihkan benda kerja hingga bebas dari korosi dan lemak.

d) Ada 80% peserta (guru)  dapat mengamati hasil pelapisan yang baik dan yang kurang baik.

6) Kinerja alat

Tabel 1. Kinerja Komponen Elektroplating

	NO
	REKAYASA KOMPONEN ELEKTROPLATING
	INDIKATOR  KEBERHASILAN

	1.
	Pembuatan bak larutan elektroplating
	1. Bak tidak bocor

2. Dinding bak dilapis resin sehingga tidak mudah berkarat

3. Bak dapat digunakan untuk menempatkan pompa dan anoda

4. Anoda, katoda dan penggantung katoda dapat dipasang pada bak.

	2.
	Merekayasa pompa larutan menjadi 3 fungsi
	1. Pompa dapat berfungsi sebagai pengaduk

2. Pompa dapat berfungsi sebagai penyalur larutan kesaringan 

3. Pompa dapat berfungsi sebagai penguras yang mana larutan dialirkan ke tangki (jirigen).

	3.
	Membuat saringan dari bahan penyaring aquarium
	1. Larutan elektrolit dapat mengalir kesaringan dengan lancar.

2. Kotoran larutan dapat tersaring

3. Hasil lapisan tidak buram atau berbintik karena kotoran

	4.
	Membuat reqtifier
	1. Dapat menghasilkan arus listrik DC.

2. Besar arus dapat disetel sesuai kebutuhan.

3. Ada penunjuk amper meter dan volt meter.

	5.
	Perakitan
	1. Komponen yang dapat dipasang di bak elektroplating adalah: (a)Anoda, (b) katoda, (c) pompa, (d)gantungan katoda, (e) katoda, (f) selang isap dan tekan

2. Pompa dapat dipasang dibak dengan kokoh 

3. Saringan elektrolit dapat dipasang tepat diatas bak.

4. Reqtifier dapat dipasang dengan baik.

5. Selang dari pompa dapat dihubungkan pada saringan dan selang dari saringan kembali ke bak.

6. Penggantung katoda dapat digunakan untuk menempatkan benda kerja.

	6.
	Uji kinerja alat elektroplating
	1. Semua komponen dapat berfungsi dengan baik. 

2. Alat elektroplating dapat digunakan untuk melapis permukaan benda kerja dengan baik.


Tabel 2. Besar Arus dan Waktu Terhadap Hasil Pelapisan 

	No
	Besar Arus Amp/dm2
	Waktu pelapisan dalam menit
	Hasil Pelapisan

	1.
	1,5 Amp/dm2
	10
	Ketiga  benda kerja hasil pelapisannya hangus bagian ujungnya dan kotor 

	2.
	1 Amp/dm2
	10
	2 benda kerja hasil pelapisannya baik, tetapi  satu  benda kerja  bagiah ujung bawah kotor dan hitam     (gosong).

	3.
	0,5 Amp/dm2
	10
	Ketiga benda kerja hasil pelapisannya baik dan rata

	4.
	1,5 Amp/dm2
	15 
	Ketiga  benda kerja hangus merata dan kotor

	5.
	1 Amp/dm2
	15
	Ketiga benda kerja bagian ujungnya kotor dan tidak terlapis.

	6.
	0,5 Amp/dm2
	15
	Ketiga benda kerja hasil pelapisannya baik dan mengkilap.


Tabel 3. Kebersihan Benda Kerja Terhadap Hasil Pelapisan

	No
	Kebersihan Benda Kerja
	Arus Listrik DC
	Hasil Pelapisan

	1. 
	Benda kerja bersih diamplas dengan amplas waterprof   No. 180
	0,5 A/dm2 dan waktu 15 menit
	Pelapisan hasilnya baik dan merata tetapi kurang mengkilap. goresan amplas masih terlihat jelas.

	2.
	Benda kerja bersih diamplas dengan amplas waterproof No.180 dan 360
	0,5 A/dm2 dan waktu 15 menit
	Pelapisan hasilnya baik dan merata, tetapi goresan amplas masih terlihat. 

	3
	Benda kerja bersih diamplas dengan amplas waterprof  No.  180, 360 dan 480 
	0,5 A/dm2 dan waktu 15 menit
	Pelapisan hasilnya baik dan merata, tetapi goresan amplas masih sangat tipis. 

	4.
	Benda kerja bersih diamplas dengan amplas waterprof  No.  180. 360 dan 600
	0,5 A/dm2 dan waktu 15 menit
	Pelapisan hasilnya baik, merata dan mengkilap tetapi goresan amplas masih terlihat walaupun sangat tipis (kurang jelas) 

	5.
	Benda kerja bersih diamplas dengan amplas waterprof  No. 180. 360, 600 dan 800
	0,5 A/dm2 dan waktu 15 menit
	Pelapisan hasilnya baik, merata dan mengkilap goresan bekas amplas  tidak nampak 


b. Pembahasan Pelaksanaan Kegiatan PPM.

1). PPM unggulan dapat dikatakan berhasil.

     Alasan berhasilnya pelaksanaan PPM unggulan di SMK Muhamadiyah 1 Bantul  adalah:

a) Terwujudnya alat pelapisan electroplating dengan modifikasi sesuai rencana.

b) Alat electroplating ini dapat berfungsi dengan baik yaitu dapat melapis nikel pada permukaan benda kerja hasil praktik siswa SMK.

c) Guru yang mengikuti pelatihan semuanya dapat mengoperasikan alat dengan baik sesuai prosedur.

d) Semua guru merasa senang terlebih kepala sekolahnya karena mereka sudah memiliki alat electroplating. Sebenarnya pengelola SMK ini sudah lama mengiginkan alat tersebut karena harganya mahal dan dana terbatas  dan baru sekarang dapat memiliki setelah bekerja sama dengan UNY. Para guru yang telah mengikuti pelatihan mereka merasa puas karena  sekarang mereka dapat  melakukan pelapisan electroplating.

2) Ada 11 orang guru yang dapat mengikuti pelatihan mengoperasikan alat electroplating dari  24 guru mesin dan 9 orang guru otomotif yang dimiliki SMK Muh. 1 Bantul. Ketidak ikut guru lainnya karena sedang tugas mengajar, sebenarnya semuanya berminat pada waktu didaftar. Guru yang tidak turut serta dapat belajar dari guru yang telah mendapat latihan demikian janji mereka.dan kepala sekolah.
3) Masih ada guru yang melakukan pelapisan electroplating hasilnya buram. Hal tersebut disebabkan karena permukaan benda kerja yang akan dilapis kurang halus. Persyaratan untuk mendapatkan hasil pelapisan yang mengilap adalah:

a). Permukaan benda kerja harus bersih dari kotoran korosi dan lemak

b). Permukaan harus halus. Oleh karena itu sebaiknya amplas yang digunakan bertahap dari yang kasar lalu terakhir yang halus (No. 180, 360, 600 dan 800).
c). Penyetelan besar arus, pelaksanaan pencelupan dan pembersihan harus benar sesuai prosedur.

d). Mengikuti Prosedur pengoperasian alat  yang benar.

4) Hasil pelapisan hitam dan kotor. Hasil pelapisan yang hangus berwarna hitam  sebagian atau keseluruhan benda kerja disebabkan oleh penyetelan arus yang terlalu besar. Didalam buku teori pelapisan atau petunjuk pabrik pembuat bahan larutan biasanya tertulis 5 – 7 Amp/dm2 unutk Nikel. Tetapi untuk alat hasil rekayasa yang di PPM kan ini besar arus yang digunakan adalah 0,5 – 1,0 Amp/dm2.  Hasil terbaik dicapai oleh alat electroplating hasil rekayasa pada waktu menggunakan besar arus 0,5 Amp/dm2.  Apabila penyetelan menggunakan besar arus > 1 Amp/dm2 umumnya bagian atas sebanyak 90% benda kerja baik sedangkan bagian bawahnya agak kotor dan kadang hitam.
5) Lama proses pelapisan. Lama pelapisan minimal sebaiknya 15 menit dan maksimalnya tergantung ketebalan yang diinginkan. Semakin lama proses pelapisan semakin tebal pelapisan yang dihasilkan.
6. Kesimpulan 
Kesimpulan
a. Bentuk konstruksi alat elektroplating  yang dibantukan  untuk SMK Muh. 1 Bantul adalah berbentuk kotak dengan ukuran dan kelengkapan sebagai berikut: 

1). Dimensi bak laruan: Panjang = 555 mm; lebar = 255 mm; dan tinggi = 400 mm.

2). Dimensi rangka: panjang = 850 mm; lebar = 315 mm; dan tinggi = 700 mm.

3). Rangka dilengkapi roda trolly sehingga mudah dipindah-pindah.

4) Volume ideal larutan dalam bak = 40 Liter.

5) Power input AC: 250 watt, 220 Volt, dan Power output DC:  120 watt ( 0 – 10 Amper,      0 – 12 Volt).

6) Komponen yang digunakannya: a) Rangka, b) Bak larutan, c) Reqtifier, d) Anoda, e) Katoda, f) Laritan, g) Pompa dan selang, h) Filter, i) Tangki tempat penyimpanan larutan.

7) Komponen pelengkap lainnya 2 buah jirigen @ 20 Liter dan satu pompa plastic  manual.

b. Unjuk kerja alat elektroplating ini sebagai berikut:

1) Alat electroplating mudah dipindah-pindah (mobile)
2) Bak dapat ditempati larutan sebanyak 40 liter tanpa tumpah jika alat dipindah dari satu tempat ketempat lain.

3) Larutan dalam bak mudah dipindah ke jirigen untuk penyimpanan

4) Alat electroplating ini mudah dioperasikan

5) Besar arus pelapisan 0,5 – 1 Amper/dm2, dan lama pelapisan sekitar 15 menit. 

6) Hasil pelapisan terbaik dapat dicapai pada penyetelan besar arus < 1 Amp./dm2 dengan lama pelapisan minimal  15 menit.

c. Tanggapan para guru setelah mengikuti pelatihan dan mempunyai alat elektroplating sebagai berikut:

1) Alat ini mudah dioperasikan

2) Melapis benda kerja dari bahan besi/baja ternyata mudah.
3) Para guru merasa puas dengan hasil pelatihan karena dapat melapis benda kerja hingga mengkilap.

4) Dapat untuk melapis produk hasil praktik sehingga meningkatkan kualitas produk hasil praktik siswa SMK Muhamadiyah 1 Bantul.

Saran

a. Saran yang dilontarkan oleh para guru dan kepala sekolah sebaiknya alat electroplating yang dimiliki oleh SMK ini tidak hanya satu,  tetapi setidaknya ada 2 hingga 4 buah.

b. Perlu ada pelatihan lanjutan untuk pembuatan alat electroplating bagi guru-guru SMK Muh. 1 Bantul agar jumlah alat terpenuhi.

c. Sebaiknya perlu direncanakan alat electroplating yang digunakan untuk melapis benda yang panjang seperti poros.
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