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ANALISIS LOST TIME DALAM PROSES COPPER PLATING
PADA ULIR PIPA GUNA MENUNJANG AKTIVITAS
PRODUKSI PT. X MENGGUNAKAN METODE ROOT

CAUSE ANALYSIS (RCA)

Muhammad-Abu-Bakar

Program Studi Sarjana Terapan Manufaktur, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta, JI.
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Email: muhammad.abubakar.tm19@mhsw.pnj.ac.id

ABSTRAK
Pelapisan tembaga (copper plating) adalah proses penambahan lapisan tembaga pada

permukaan logam lain atau non-logam. Proses ini digunakan untuk meningkatkan
ketahanan korosi, kekuatan mekanis, dan estetika permukaan. Ada beberapa metode
yang digunakan dalam proses copper plating, seperti elektrolisis, penyemprotan, dan
pengecatan. Selain itu, proses-ini-juga dapat digunakan untuk menambah lapisan
tembaga pada komponen elektronik; alat mekanik, dan peralatan'lainnya. Copper
plating juga dapat diaplikasikan dalam industri oil and gas, merupakan salah satu
metode pelapisan yang sering digunakan untuk meningkatkan ketahanan dan kekuatan
pipa, terutama pada bagian ulirnya. PT.X merupakan perusahaan yang menjual jasa
berupa pelapisan copper plating pada ulir pipa sebagai produknya dalam penyedia jasa
untuk industri oil and gas. Namun proses ini terjadismasalah pada pemborosan waktu
yang menyebabkan terjadinya aktivitas yang terganggu. Maka dari itu dibutuhkan
solusi pada masalah ini, dengan menggunakan metode root cause analysis (RCA) akan
ditemukan akar masalah pada proses.ini ‘dan.memilih ‘solusi berdasarkan akar
permasalahan ‘yang ditemukan, supaya kedepannya tidak terjadi lagi pemborosan
waktu yang terjadi.

Kata kunci: Copper Plating, Root Cause Analysis, Fishbone Diagram, Pelapisan Logam
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ANALISIS LOST TIME DALAM PROSES COPPER PLATING
PADA ULIR PIPA GUNA MENUNJANG AKTIVITAS
PRODUKSI PT. X MENGGUNAKAN METODE ROOT

CAUSE ANALYSIS (RCA)
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Muhammad Abu.Bakar

Program Studi Sarjana Terapan Manufaktur, Jurusan Teknik Mesin;Politeknik Negeri Jakarta, JI.
Prof. G. A. Siwabessy, Kampus Ul, Depok; 16424

Email: muhammad.abubakar.tm19@mhsw.pnj.ac.id

ABSTRACT
Copper plating is the process.ofiadding a layer of copper to the surface of another

ejie)er 1aba yiuyaljod uizi edue)

metal or.non-metal. This process IS used to improve corrosion resistance, mechanical
strength, and surface aesthetics. There are several methods used in the copper plating
process, such as electrolysis, spraying, and‘painting. In addition, this process can also
be used to add a layer of copper to electrenic components, mechanical devices, and
other equipment. Copper plating can also be applied in'the oil'and gas industry, it is
one of the coating methods that is often used to increase the.durability and strength of
pipes, especially on the threaded parts. PT.X'is a company that sells services in the
form of copper plating on pipe threads as its.product in-service providers for the oil
and gas industry. However, this process has a problem with time wastage which causes
disrupted activities. Therefore, a.solution is.needed ta this problem, using the root
cause analysis (RCA) method will find the root of the problem in this process and
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choose a solution based on the rootof the-problem-found, so that in the future there is
no more waste of time that occurs:

Keyword: Copper Plating, Roat Cause Analysis, Fishbone Diagram, Metal Plating
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1.1 Latar Belakang

Pelapisan logam (metal plating) adalah preses penambahan lapisan tembaga
pada permukaan logam lain atau.-non-logam. Proeses“ini digunakan untuk
meningkatkan ketahanan koresi, kekuatan mekanis, dan estetika permukaan. Ada
beberapa metode yang.digunakan dalam proses copper plating, seperti elektrolisis,
penyemprotan, dan_pengecatan[1], salah satu jenis dari pelapisan logam adalah
pelapisan tembaga (copper plating)[1].

Dengan berkembangnya teknologi, copper plating juga dapat diaplikasikan
dalam industri oil and.gas, dalam._salah satu ‘metode pelapisan_yang. sering
digunakan untuk meningkatkan ketahanan dan kekuatan pipa, terutama pada bagian
ulirnya[2]. Proses ini meliputi pengecatan permukaan ulir pipa dengan lapisan tipis
tembaga yang memiliki sifat ketahanan yang. tinggi terhadap oksidasi dan korosi,
sehingga dapat memperpanjang umur pipa dan-menjaga kinerjanya, namun pada
prosesnya, terdapat masalah jika proses ini dilakukan dalam kondisi kelembapan
udara yang tinggi (>60% RH)[3]. Hal ini dapat menyebabkan terjadinya korosi dan
penurunan kualitas pipa yang-menyebabkan terjadinya kecelakaan kerja, maupun
kerugian[2].

Namun dengan keuntungan- dari- peningkatan sifat mekanis pada pipa
maupun ulir, banyak perusahaan jasa yang menawarkan jasa untuk melapisi bagian
ulir pipa dengan tembaga, salah satunya PT. X yang bergerak pada fabrikasi
maupun jasa untuk kebutuhan migas seperti pipa, X mass-tree dan lain-lain. Saat
ini PT. X telah mengembangkan produk berupa jasa.copper plating pada bagian ulir
pipa sesuai dengan standard sebagai jasa yang mereka tawarkan. Namun proses ini
sering kali terdapat kendala berupa keterlambatan maupun holding time dari antar
benda kerja yang terlalu lama. Hal tersebut membuat para pekerja terutama operator
proses copper plating harus bekerja lebih lama sampai tengah malam. Oleh karena
itu dibutuhkan solusi atas permasalahan ini dengan menganalisis semua rangkaian
proses copper plating, serta menganalisis faktor-faktor yang dapat mempengaruhi
copper plating yang menyebabkan terjadinya pemborosan waktu pada proses ini,
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seperti kelembapan udara, arus listrik, konsentrasi larutan dan waktu pelapisan [3].
Dengan bantuan metode fishbone diagram dan metode 5 whys, dengan harapan
pekerja dapat menyelesaikan pekerjaan dengan cepat, dan meningkatkan aktifitas
produksi di PT-X
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1.2 Rumusan Masalah
Permasalahan yang akan dipecahkan dalam skripsi ini antara lain:
1. Apa saja yang dapat mempengaruhi Kualitas pada proses copper plating?
2. Apa yang.menyebabkan pemborosan waktu pada proses copper plating?
1.3 Tujuan Penelitian
Tujuan dari penelitian ini antara lain:

1. Menentukan root cause dari masalah pada proses copper plating

2. Menentukan penyebab terjadinya penurunan pada proses copper plating
1.4 Manfaat Penelitian

Manfaat dari melakukan penelitian ini antara lain:

1. Membantu meningkatkan aktivitas produksi pada PT. X

2. Penelitian ini menjadi acuan untuk membuat SOP pada saat melakukan

proses copper plating

1.5 Sistematika Penulisan

Penulisan' hasil penelitian ini dibagi dalam beberapa bab yang saling

berhubungan.

Adapun urutan dalam penulisan laporan ini terlithat pada uraian dibawah ini:
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Pada bab ini berisi tentang latar-belakang masalah, rumusan-masalah penulisan,
tujuan penelitian, manfaat penelitian, dan sistematika penulisan.

BAB Il TINJAUAN PUSTAKA

Menjelaskan mengenai studi literatur yang berkaitan dengan penelitian skripsi

ini yang bersumber dari buku, jurnal, standar, dan sumber lainnya yang

mendukung hasil penelitian.
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1;2; : o KESIMPULAN DAN SARAN
o= D 3
35T =
§‘§ - I Pada bab ini akan dibahas mengenai kesimpulan dan saran dalam penelitian.
oM
2 B
%é g" 5.1 Kesimpulan
£ A
2o = . ‘ : I
§;§ =~ Berikut merupakan kesimpulan dari penelitian ini:
85 =
o o (1]
é-*g ",3 Kesimpulan dari skripsi di atas.dapat dirangkum dalam poin-poin berikut:
5% E 1. Proses pelapisan tembaga (copper plating) pada PT.X:terdapat masalah
é;,% 3 pada kelembapan udara, arus listrik yang tidak stabil, dan juga operator yang
o -
g% Y tidak terlatih sehingga terjadilost.time pada proses tersebut.
§ % 2. Setelah dilakukan penelitian _menggunakan metode RCA, didapatkan
[ B
gg beberapa akar masalah pada.terjadinya pemborosan waktu pada proses
-g§ copper plating, antara lain:
=
§§ 1. Kelembapan udara yang tinggi: hal ini bisa menjadi masalah karena
= n
;:rg kelembapan yang tinggi dapat menyebabkan karat pada hasil akhir
<€ .
% % pada proses copper plating
§.§_ 2. Arus listrik yang tidak stabil: hal ‘ini dapat menyebabkan ketidak
E % sempurnaan permukaan pada hasail-akhir copper plating
§§_ 3. 'Operator yang tidak terlatih: tidak terlatihnya operator dapat
g % menyebabkan  terhambatnya proses copper plating dikarenakan
§ Z kurang mahir dalam melakukan proses tersebut.
53
£ET
g2 5.2 Saran
=
z
% Berikut merupakan saran dan masukan yang dapat diberikan dari penelitian ini:
)
o
.§I 1. Menerapkan pembenahan terhadap sistem kerja dalam project dengan
§ menggunakan breakdown schedule, mengadakan pelatihan-pelatihan
§. seputar proses copper plating serta memperbarui SOP fabrikasi.
:
o
>
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kelembapan yang optimal, dengan layout yang sesuai dengan tata

2. Melakukan proses copper plating pada ruangan yang temperatur maupun
pabrik yang optimal
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VARIASI SUHU TEMPERING UNTUK  MENINGKATKAN
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Hak Cipta:

1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian , penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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LAMPIRAN

LAMPIRAN 1: Mill Certificate Supplier PT. X

D06.No..F.QC4-07 Rev.00

L @ PT. MOHGATECH INDONESIA MATERIAL TEST CERTIFICATE ’
SO % | =]
CLIENT PT.Revolutek Danajaya Mandiri COMPANY OHGATECH INDONESIA =
addreay Gedung CIBIS NINE MATRIK, LT 11 #W27 Address JLRaya Karangmekli | Desa Kechrgmubi
JLTB Simasspang No.2, Cllandak Timur- Jakarta Selatan 12560 Kec Cipeundeuy, Subang 41272
Telephone = +02.21.2785330 Tefefas: « JAWABARAT-INDONESIA
Rel. Cortificate :  EN 10204-3.1 [ .
Certificate No. : 08051 Date 28-Nov-2022 Invaice No. 2022 -
DESCRIPTION OF ITEMS "
PO No. B39IPO/RDMIXUMI2022 Line/ltem - 1 Grade AISI 4130
Part Name Forging Materials AIS! 4130, 11"-3K x 11" -3K; Flange 1: 0D Material Spec. MS-501-02 Rev.02 .
21.75° x 1D 877" x LG 3.5"+ Hody 0D 18" x 1D 8.77" x 18.25" +
Flange 2: OD 21.75" x ID 8.77" ; OAL 25.25"
Part No NA
JOB IDENTIFICATIONS
JobNo. | HeatNo.(HN) | HT Baich No. T _SrNo. | Giy(Pos) |
D2548-11 | 472544 | 1081 1 51 | i |
STEEL MAKING PROCESS . EAF-LF-VD By (ACCIAIERIE BERTOLI SAFAU SpA. )
|CHEMICAL ANALYSls (Wt %) =
| Element | | T I N o Y e - | P S I |
Spec. | nzerosn | 015040 | 0.40-080 | 0028Mox | 0025Max | 0B0-120 | 100Max | 015090 | 0.30 Max| 0.35 Max| Base | REMARK
TNA72544 | 0319 028 075 | 0014 | 0002 | 143 | 022 | 022 | 0008 ] 023 | Bsse | oK
Refer ABS, mill cert no. 324554 ( 1 il
| Element | Nb_ I B l LN I = I [ Feo ]
Spec. | mA NA Na__ | | | 1 | Base | =
[ HiN472544 | 0001 | 00001 | 0.0083 | l | | I [ Base OK
Refer ABS, mill cert no. 324654 1 1
MECHANICAL TEST RESULTS -
0.2% PS uTs %EL on Charpy Impact V' notch Hardness
MoatNo, | TonslletestasperASTMA30 | s | (mpa) 2'GL o at Temp (-18°C {Leng) 27 (HBW)
“Specifica min 517 | _min 655 min 17 min 35 Min Avg value 27J 207-237
Actual test resuls 528356 | 691143 28.700 72452 146.5 ), 1345 ), 154.0J, 217.223
QTC details (avg 1450 )
472544 6 X6XN8 ( PT.Mohgatech LAB ; Rof. MI.QC246A-22 / LM-351 )
Specmen taken Fom 1/4 T (Tensie) 2
Spacimen taken fom 1/4 T (mpact) Remark : OK
SUPPLY CONDITION li a
FORGING RATIO PART a1 ;1
FORGING RATIO QTC 40 : 1
HEAT TREATMENT PROCESS : [HARDNESS TEST REPORT : r. o Hardness Value (HBW) =
500 4C (3 hrs) Part Spec. (HBW) :  207-237 sl 1 3
Tempt 900 sparc 520G Pt Testing Machine King Tester AJ 83 z
=C) B00C 28O Pt Brinell Micrascope: S1 229 | 220 OK
) /—ﬁ( / 50 7C.aTe Sunrich 1D 20101105(20%)
/ \ I | =
20C +
T I
A ol
AC { Alr Cooling el g
Hardening Tempering
Bach Tomparalee
Seno Soaking time . Soaking time el
b s | Q. £6) (hvs) ==
Before| After
51 1081 3 RS |4 4
QTc cer 3 335 | 374 4
Refl. of Fumace Temgerature survey : AS| 6A Apendx M, 21" Edtion
The VWiater ety lime during yele not exceed 49°C :
g use Fumnace {Method A ) l Hardness Check Location
NNF-Fumacl  Hardening | LTF Fumaca Tamgering
DIMENSIONAL INSPECTION REPORT :
— Parametar & Spec. (mm, I T
oD opz_ | obs_| obs | 1o | =
St o ss i, | 858.8 9, | 463.6 s [ 384.3 770, | 384.3 77, | 216470, | | | | | 0 Viuusl
A%-Mm_m‘)
% 56150 | 56160 | 48530 | 38550 | 38530 | 21350 | | | = I
58150 551 60 46530 | 38580 | 38530 | 21350 | | | | |
Parameter & Spec. (mm)
[ S T B | | 2w [ -C R(3X 1 |
Sr O 53 T, | 963 ", | 1651 71y | 16611, | 647.4°7, | 30x4s’ | 127 | Demans); || e
M‘wr"’_'oﬂg)
E 8820 | @530 T 16310 | 16330 | 64820 | 30x45° 1270 | |
8820 | 9530 | 18310 16330 | 84820 | ] |
W rtify that material under ‘this TC fully conforms to our mutualy agreed sEcim:anons. JE
[AFPROVAL - by
Prepared by - \\\\3\\ Approved by WAL
Gt ‘
B! fichmmgn Qc Manager
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Due Date of Colibration
Trarsducer Freq. & Dia

|Ret. Specification
IAcceptoble creteria
Heo! Treament

Doc. No. : FQC-I03
PT, MOHGATECH INDONESIA !
S S ULTRASONIC INSPECTION REPORT Rav: NaS
- Page 21 ofl
Customer : PT. Revolutek Dananjaya Mandirl Reporl No. : D35/MI-ROM/NDT-UT
Product Name :Porging Moteriols ALSE 2130, 173K ¢ 117-3€ FBange ) Dote 2 09-11-2022
D0 2178 x D EI7 ¢ LG 35 + Sody O0 1B DB 77 ¢ 1825 + Flange 2: 00 21,05 10 B2 - DAL 24.2¢° Procedire No. I WI-QCH-02 Rav 01
Grode/Heat No. L AISI 4130/472544 Batch No. 11081
PO No. 1 639/PORDMIXIMIf 2022 item } Job No/Sr No 125484151
Por No. - Qty 11 Pes
Equip. Type & Model : KroulKramer USM 36 Colbrotion Stordord Block ; IW-V1FER ASI 4130021 /5" 01741
Type & SrNo 137462 & 17037704 Notch: Depth 2.53, width 5,06,Llength 25.4

1 06-04-2023
:B 25, 2MHzDic 24mm StNo, 5774573342

SWG 30 PE 2.2 MHL 20 20mem

L ASTM ASES
T APIAA PSL-3 21 Ed
: Normalzed Hardened&Tempered

Scanning Area : All accesseble area

scanning Technique - Siraigh! Beam, Angle Baam
Scanning Mathod : Comoc'.. Puise Echo.A- Scan
Surface Condifion : As Proot M/C

Surface roughness : 250 RMS

Sconning speed sholl not exceed : & inch per second

[Couplant Used : Oil SAE no 20
Stage of Examination
Dﬂcw Matardal [:] As forged
Crroci me, [ Finish mve,

(¥ )as Heat Treated

Sketchd Scon Plan

hed s
= == [—TF 4
| = |
d FAR o
el wiag ——f el el
- 3
V7772
A
| %74 | i
Lo 1
L s
Sernsitivity:
Scan Fresel, DAC +4 dB, Transier correction+? di
Sean Probe Type Probe Freq Gan Angle Sengilivily
Size |dB}
ACE B2S Straight deam 2 24 mm 2 MHZ 57 0 1/8°@ FBH DAC 04" Range at
57 o
B SWG30PB2 Angle Baom x22mm 2 MHZ 9.4 o Nolch (depth 2.53| 20" range at
9.4 i
D B2S Straight 8eam 2 24 mm 2 MHZ 476 o 1/4*@ FBH DAC 10" Ronge at
47.6 dB
F B2S Straight 8aam @ 24 mm 2 MHZ 458 0o 1/4°@ FBH DAC 30" Range at
65.8 dB
IRemorks:

NG RECORDABLE INDICATION WAS OBSERVED

No Decounfinuity in excess of Acceptance Criteria

I accesen

lestog,
P s

23

Approved by

Mone Skmze

ASNT UT LEVEL 1
QC Mgr
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PT. MOHGATECH INDONE

LABORATORY OF TESTING MATERIAL

Laboratory Address :

JI. Raya Karang Mukti, Desa Karang Mukti Kec, Cipsundeuy,
Kab Subang Jawa - Barst indonesia

Phone : +62-267-760 8399
Fax :+62-267-745 5183

44

Page 10f2

TEST REPORT -
PO No ¢ MEQC2464-27
Customer ¢ PT. MOHGATECH INDONESIA Report No : LM-361
Address I Raya Karang Mukti, Desa Karang Mukti Date of Recelved : 15-Nov-22
¥ab Subang lawa ~ Barat Indonessa Date of Tested i 15-Nov-22
Sample Marking T MEQC246A-22/6A
Reference Code : MS-501402 Rev.02 2 Heat Number : A72544
ENG-MS-4130 REV.02 Batch Number ¢ 1081
Material Grade T AISI4130
Sample Orlgin : Bx6x8"
Sample Orientation ¢ Longitudinal
Type of Test ¢ Tenslla Test Condition ¢ Normalized
Test Method T ASTM A3T0-20 Hardened
Environment Temp : 22.0°C Tempered
ISpocimon No Test 1 '
[Measured Diameter (mm) 12.48
Effective Area {mm’) 122,33
Yield Load (kN) | 65,748
Yield Strengh Mpa (N/mm’) | 528.356
Ultimate Tensile Load (kn) 84,548 * |
Ultimate Tensile Strength  Mpa (N/mm°) 691.143
|Gauge Length (mm) 50.0
Final Gauge Length {mm) 64.35
Elongation (36) 28.700
Final Diameter (mm} 6,55
(Final of Area (mm’) 33.7 v
|Reduction of Area (36) 72.452 )

Testing Machine Used

Last Calibration
Next Calloration
Testod By
Witnesised By
Remark

(Yield Stress Token ot 0.2% Offset Methed)

: 29 March 2022
: 28 March 2021
T Sk

1 Sample testing lecation X T {Lorgitudinal Direction)

: Fuel nstruments & Engineers Pva. Ltd. Moded (UTEEO-HGFL-TSMax. Cap 600 kN, SALNG. 3/2021-6534

Approral Signatory

Laboratary Head

Form No : F-LAB-V-005 REV.0C

The result refate only to the item tested
The report shall not be reproduced excapt i full, without the written approval of the laboratory
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Custamer
Address

Reference Code

Type of Test
Test Method

Environment Tamp

PT. MOHGATECH INDONESIA
LABORATORY OF TESTING MATERIAL

Labaratory Addrass

2. Rarya Xarang Mubzl, Desa Carasg Muksi Kes, Cipeurdeuy,

Kab Subarg Jawa - Barat Indoeasia
Phone : +62.267.760 £939
Fax:+62.267.749 5138

TEST REPORT

PT. MOHGATECH INDONESIA
. Raya Karangmukti Desa
Karangmuktl Subang, Jawa Barat

MS-501-02 Rew.02
ENG-MS-£130 REV.02

. Charpy Impact Test

ASTM A370-20

220°C

PO No
Report No
Date of Recaived
Date of Tested
Sample Marking
Heat Number

. Batch Number
Material Grade
Sample Origin

Condition

45

Fagelofl

: MIQC245A-22

LM-361
15-Now-22
15-Now-22

i+ MI-QC246A-22/68
1 472544

108%

i AISI 4130
1 BubxB"
Sample Orientation :

Longitudinal

1 Normalized

Hardened
Tempered

o Specimen Size 2 Impact Value Specimen (J)
V- Notch Position b Test Temp {°C) Average {1}
: 1 2 3
Base Metal 10x10x55 -18("C) 146,5 1345 154,0 1450
Testing Machine Used : Fuel Instruments & Engincers Pvt. Ltd, Mode! ; IT-30 ASTM-D Energy Range 0 to 300 Joule, S8.NO.1/2021-160%

Striker Radius
Last Calibeation
Next Calibration
Tested By
Witnessed By
Remark

s

Bmm
29 March 2023
28 March 2023
: Sidik

:Sample Testing 1/4 T Longitudinal Direction

ed 8y

G UL R
Laboratory Ope

Form No : FUAV-00T REV .00
The reslt relste coly to the (tem testes

Appraved By

Lo

Labaratory Head

The repart shak oot be regeoduced aezapt in Tl withost the written aggcoval of the labseatory
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ACC. TO ASTM A255

CARATT. MECCANICHE
MECHAMICAL PROCURTIES - CARACTIRISTIOURS MICANICE - MECHANISOME [OGENSCHATTIR

_TRATTAMENTO TERMICO ey TREATMENT

INCLUSIONINON METALLICTIE
NON METALLIC INCLUSIRN - INCLUSHING NON METALUIQUES - PREFUNG MONTEMUTALLISCHE FINSORLUSSE

Tire A Yoo U Tt e D
e, s | _DpeC Ipeo |
1 15 o |
T 05 1 0 e

MICROINCLUSIONS - METHOD "A"
MICROINCLUSIONS: STANDARD ASTM E45

GRANO

$73 @
oc
$5 & I
sz
0
N I T
- O g- a‘ = X N 324584 11
g= a3 J\BS | Acciriene sERTOL SAFAU CERTIFICATO DI COLLAUDO i 31 032022
T — il 3 OLATAN 472544
o8 -y ACCIAIERIE BERTOLI SAFAU SpA Inspection Cetificate 3. LCertificat de reception 3.1/ e
Na o == gt Ay kg Abaahmepeufzeugnis 3.1 ..
- e . T Pag /
'02 v CLENTE MOHGATECH INDONESIA, PT DRDINE__ K MOHPO.045/2022
s e v sbatio Ot Lecavenie e
%,u; g PROFILO CONTINUOQUS CAST ROUND BARS , 600 MM STATO DI FORNITURA  UNTREATED
-~ o - Shepe-Sectwor. Pfiy SepptyComdoon it de brvman
=3 8‘ ACCIAIO AIS| 4130 COMESITOS 1084046110
: = Wout- Anver-Suh
=3 =7 FATIIQLATD, A9S ABS
= - = Slol Spnsttoemer s NALISI PT. MOHGATECH INDONESIA F-QC-1-08-B REV,02 15.03-2021
4 CATTIQUATODISORNIURA.  PY. MOHGATECH
=9 z COMPOSIZIONE CHIMICA 10 COLATA %
| - : o CAST ANALYSES % - COMPOSITION CHMIQUE DE COULEE % - SCHMVELYR CHEMISCIR ANALYSE %
%3 Q 5 € " Sl B [t et 1 s ‘ Cr I N | W [ A | tu: | =& [ B
= — 1 ‘ 4 — | |
o g Q e 030 070 028 10 | e 020 0.020 [ [
a'-u : Mat 03w 080 038 0020 0,020 1.20 033 025 | ood | 038 | o100 | o0
4 o ettt | 0318 075 028 0014 0,002 113 222 022 .00 c: | ooto | oooes
g- = SRR L Y . S . T R e, T ) Ta | Oppm ipgm Nppe | BLWNCH |
3 Q | | | | I | 1 ‘ | [T
s - ] 4 $ — | ! | | Ak | ) | 4p0
o -+ " 04000 0820 00w 0100 01000 | 0,100 0300 | 2000 150 | 1o 490
F m i ] B acattt I voto el IR s VI Lo cozai Lo teianil 1) + 4 | | e — e
[ ColntalMeat | D001 0400 | 0001 | 006 | QO3 0001 o0 | 700 | o0 | 1o | 420
o
o
Q
Q
=]
Q
-~
o
<
w
o
c
-
c
=
~
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o
-~
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AUSTENITIC GRAIN : STANDARD ASTM E112
AUSTENITIC GRAIN: METHOD B BEAUJARD
TEMPERATURE AUSTENITIC GRAIN  850°C
AUSTENITIC GRAIN SIZE 8
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ALTRE PROVE
OTURK TUSTS - AUTRES EXSALS - SONSTIOE MILFUNGES

MACRO ETCHING C 1
MACRO ETCHING R 1
MACRO ETCHING S 1
IMACRO ETCHING: STANDARD "ACC_TO ASTM E381"

NOTE
ANTIMEX 100 %*
TEST CERTIFICATE ISSUED ACCORDING TO: EN 10204/3.1
"LADLE FURNACE'
FULLY KILLED
FINE GRAIN STEEL
ELECTRIC ARC FURNACE STEEL
VACUUM DEGASSED STEEL

COUNTRY OF ORIGIN - ITALY
- Matenal free from lead, mercury, cadmium and hexavalent chromium (dir, 200053/CE - dir. 2011/65/VE as amendad)
- Material with radioactivity not exceading 0,1Bg/g (d.lge. 230V1985 as amended)
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LAMPIRAN 2: BAGIAN-BAGIAN MESIN COPPER PLATING PT.X

T o

SLE LU~ G e T

Keterangan:

Emergency switch

Knob pengaturan voltase dan ampere

Push button On/Off untuk menyalakan/mematikan alat

Push button On/Off untuk running copper platting

LCD Monitor

Switch polarity, negative ‘-* atau positif ‘+

Switch timer copper platting/nickel platting

Timer copper platting dan nickel platting

Push button set/re-set timer

Total durasi penggunaan alat saat copper platting atau nickel plating

Alarm timer
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N - T - LAMPIRAN 3: ADHESION TEST PADA HASIL AKHIR COPPER PLATING
. 'U N - S
glorsEx O
S o
T35 525 %‘- = ADHESION TEST “SCRIBE TEST”
-3 983 5 —
53 S &850 N FACILITY PT. MULIA JAYA MANDIRI JAKARTA ~ DATE : 09/02/23
=2 5%3 - CONNECTION : 4-1/2° TSH BLUE BOX
o3 g 53 (o) TYPE LOWEST TEST
Se = bE = SIN MIMJ-L-01
23235 > , _ 3 )
Sg 59T = NO | PICTURES DESCRIPTION REMARKS |
3358 5 | TOOL SCRIBE
Z9 d £9 — TEST:
8 2 g xa x 1. Cutter
Guds S
859589 2 2. Pressure
= A 25 (1] Sensitive Tape
S3aag Q 1 (45 g/mm bond
83 5a2¢% - strength) with a
23 T S o = minimum width of
o m M S= e 1
- E Q
o o B c =
Qo = § = et
S & o =
S 88F - : ,
*32 53 Y] NO [ PICTURES DESCRIPTION | REMARKS
® 9 39 2 Scribe Test 1 test scribe using
'rtg -3 Lowest a cutter on the
3 s g D seal, groove,
o9 2= and up to the
>S9 =32 first thread.
8 fg
o3
S =ov7T
w ~+ Qo
-
c x> c3
=270
€S x93 |
> S af
= Z =5 ) - .
§@ 37 DESCRIPTION | REMARKS |
E &S 3 result of scribe | no copper
.- test 1. Lowest coating has
= g— i g been lifted on
w8 8o the line that has
S5 5cd been scribed on
a © the test
s i3 |
5 =3 RESULT : PASS
3 3
T —o
] S =
= T~
: 35 .
N - ~ o
5 =2 NO | PICTURES "DESCRIPTION | REMARKS
. 2= Scribe Test 2. test scribe using |
s 53 Lowest a cutter on the
] = g | Face Coupling
= i by forming 3
S crossing lines
=
s 4
=
=
o
)
= |
o
3, !
o
c
Q
=)
w
c
g
=
a
o
o
2
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NEGERI
JAKARTA

PICTURES

NO
5

Hak Cipta:
1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta

2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta
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ADHESION TEST “BURNISH TEST”

25
Q
~
o
v =Th
g2 o8 x o
= 5 v N = FACILITY PT. MULIA JAYA MANDIRI JAKARTA DATE : 09/02/23
93 5535 = CONNECTION : 4-1/2° TSH BLUE BOX
s @ Ba T = TYPE LOWEST TEST
53 = £3 .. =~ SIN MJIMJ-L-01
me T e ) - i -
o3 S = (o) NO PICTURES | DESCRIPTION | REMARKS
=Q = — TOOL
sc 238 F ==
3 £57 o - BURNISH TEST |
E.B ew . 2 i
~ - T
Z3 D £ 9o =
23 s *Q ~ 1
s
e8azy 2
2 3 npo (1]
g > -
23535 W =
82 x5c (1) ~-
:_3 P Qun =S o
5852 = ==
o =3E o NO | PICTURES _ [ DESCRIPTION | REMARKS
g 3 35 5 L3 31, = BURNISH TEST | bumish test on
< X - E o 1 LOWEST the face
;'. E] ;" [+ coupling which
w < m% o -The Test Area | is coated with
1] g S 2" and Rubbed | copper piating,
g Q B 2 15 sacond
Q s S@ -Result : PASS
88 235
S o ==,
=T
o3
S =v7T sl =
8583 , _— :
c x> c3 'NO | PICTURES DESCRIPTION | REMARKS
278 BURNISH TEST | burnish test
253 2 LOWEST Intemal Bevel
= % =3 Diameter Before
Sa sz ~The Test Area | first Thread
'3 = 3 2" and Rubbed | coupling which
.o =X 3 15 second is coated with |
€939 copper plating.
= xg=
378 Result: PASS |
3. 5 '§ 5 et
a
s 23 =
o = o
3 B NO [ PICTURES DESCRIPTION [ REMARKS _
g o " BURNISH TEST | burnish test on
S TSH 3 LOWEST the Internal
- ° 5 Diameter |
=~ 55 -The Test Area | coupling which
8 -2 2" and Rubbed | is coated with
[ g 3 4 15 second copper plating.
5 Sios
5 72
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=
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ADHESION TEST “WATER PRESSURE JET”

FACILITY PT. MULIA JAYA MANDIRI JAKARTA DATE : 01/03/23
CONNECTION : 4-1/2" TSH BLUE BOX
TYPE LOWEST TEST
SIN MIMJ-L-01
[NO [ PICTURES | DESCRIPTION | REMARKS |
| . "\ W | Gunforthe Spesification Gun,
water jet system | -MAX 15 Umin
-MAX 22MPa
-MAX 50°C

) | PICTURES

DESCRIPTION | REMARKS |

measuring the | Blast Nozzle |
distance of the shall be
blast nozzle approximately
from the copper | 12 inches from
| plated for lowest | the copper
2 plated area for
the duration of
the test,
e PICTURES I_DESCRIPTION REMARKS
1 process water Time : 30
pressure jet Second
system for
lowast
3
J
NO PICTURES DESCRIPTION | REMARKS
Process pressure gauge
Pressure Gauge | is located on the
in the machine engine pressure
jet system,
actual results at
4 the time of
testing: 47 MPa
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REMARKS
no copper

water pressure jet | plated layer is
system for Lowest | lifted or lost

DESCRIPTION
After process

POLITEKNIK

NEGERI
JAKARTA

PICTURES

NO
5

Hak Cipta:
1. Dilarang mengutip sebagian atau seluruh karya tulis ini tanpa mencantumkan dan menyebutkan sumber :
a. Pengutipan hanya untuk kepentingan pendidikan, penelitian, penulisan karya ilmiah, penulisan laporan, penulisan kritik atau tinjauan suatu masalah.

b. Pengutipan tidak merugikan kepentingan yang wajar Politeknik Negeri Jakarta
2. Dilarang mengumumkan dan memperbanyak sebagian atau seluruh karya tulis ini dalam bentuk apapun
tanpa izin Politeknik Negeri Jakarta



