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ABSTRAK 

 Plastik merupakan salah satu bahan yang sering digunakan saat ini karena 

plastik memiliki banyak sifat-sifat yang menguntungkan bagi kehidupan manusia,  

diantaranya adalah plastik ABS (Akrilonitril Butadiena Stiren). Plastik ABS banyak 

digunakan dalam bidang teknik, seperti misalnya untuk kebutuhan elektronik, 

otomotif, dll. Namun masih ada kelemahan dari plastik ABS, diantaranya kekerasan 

rendah, tidak tahan gesekan, dan tidak tahan panas, maka perlu adanya perlakuan 

permukaan. Elektroless plating merupakan proses pelapisan yang tidak 

menggunakan listrik dalam proses pelapisannya. Penelitian ini bertujuan untuk 

menganalisa pengaruh variasi waktu waktu etching elektroless nikel terhadap 

kekasaran, keausan, kekerasan,dan  ketebalan. 

 Proses elektroless plating dengan menggunakan material plastik ABS dengan 

panjang 80 mm, lebar 7 mm, dan tebal 3 mm. Variasi waktu etching yang digunakan 

adalah 15, 20, 25, 30 dan 35 menit dengan pelapisan elektroles plating 

menggunakan logam nikel. Setelah spesimen diberi perlakuan elektroless plating 

kemudian diuji kekasaran, keausan, kekerasan, dan ketebalan. 

Hasil penelitian menunjukkan proses elektroless plating mengubah permukaan 

spesimen menjadi terlapisi oleh logam nikel. Terjadinya peningkatan kekasaran 

spesimen dari 0,434 µm menjadi 0,882 µm. Merununya nilai spesifik keausan dari 

1,248 cm2/kg  menjadi 0,464 cm2/kg. Kekerasan sampel meningkat dari 83,5 shore 

menjadi 83,7 shore, kemudian menurun menjadi 83,3 shore dan naik lagi menjadi 

84 shore. Ketebalan lapisan meningkat dari 1,02 µm menjadi 1,95 µm. 

Kata Kunci : elektroless plating, nikel, plastic ABS, waktu etching. 

  



ABSTRACT 

 Plastic is one of the most frequently used materials today because plastic 

has many properties that are beneficial to human life, such as ABS plastic 

(Akrilonitril Butadiena Stiren). ABS Plastic is widely used in the field of 

engineering, such as for the needs of electronics, automotive, etc .. But there are 

still weaknesses of ABS plastic, such as low hardness, not friction resistant, and not 

heat resistant, it is necessary to surface treatment. Electroless plating is a coating 

process that does not use electricity in the coating process. This study aims to 

analyze the effect of time variation of etching electroless nickel on roughness, wear, 

hardness, and thickness. 

 Electroless plating process using ABS plastic material with length 80 mm, 

width 7 mm, and 3 mm thick. The etching time variations used were 15, 20, 25, 30 

and 35 minutes with elektroless plating using nickel metal. After the specimen was 

subjected to electroless plating then it was tested for roughness, wear and tear, 

hardness, and thickness. 

 The results showed that the electroless plating process changed the surface 

of the specimen to be coated by nickel metal. The increase in the roughness of the 

specimens from 0.434 μm to 0.882 μm. The breakdown of specific wear values 

from 1.248 cm2 / kg to 0.464 cm2 / kg. The sample hardness increased from 83.5 

shore to 83.7 shore, then decreased to 83.3 shore and rose again to 84 shore. The 

coating thickness increased from 1.02 μm to 1.95 μm. 

 

Keywords: electroless plating, nickel, ABS plastic, etching time. 
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DAFTAR NOTASI DAN SINGKATAN 

   

µm   = Mikro 

cm2/kg  = Cetimeter persegi per Kilogram 

SHN  = Shore 

ABS  = Acrylonitrile butadiene styrene 

kg  = Kilogram 

gr   = Gram 

ml  = Mililiter 

L  = Liter 

cm  = Cetimeter 

mm  = Milimeter 

oC  = Derajat Celcius 

mm3                         =  Milimeter Kubik 


