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ANALISA PROSES FABRIKASI PRODUKSI BLOWDOWN TANK
VOLUME 2.876 { DI PT REKA ENERGI PRATAMA

Farrel Habibie Aned, Budi Yuwono, Rachmat Arnanda

Program Studi DIIT Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta, Kampus UlI,
Depok; 16424

Email: fagrel.habibie.aned.tm21@mbhsw.pnj.ac.id:

ABSTRAK

Blowdown adalah” pembuangan sejumlah kecil boiler water (airiboiler) dengan tujuan
memaksimalkan jumlah udara’yang terperangkap dan meminimalkan suhu saluran masuk.
Penelitian <ini dilakukan sebagai landasan Tugas Akhir 'bertujuan untuk memproduksi
blowdown tank pada unit boiler untuk menghitung proses fabrikasi menggunakan machine.
Metode yang digunakan pada karya tulis ilmiah ini adalah metode studi literatur, observasi, dan
bimbing. Data yang dikumpulkan melalui observasi dilapangan proses mencari hasil mengenai
data-data proses Mechanical Engineering Drawing: Berdasarkan hasil studi observasi yang
dilakukan, proses perhitungan untuk perhitungan machining time yang terdiri dari: cutting,
rolling, grinding, welding, assembly,. dan painting. Kesimpulan, didapatkan analisis
perhitungan machining dibanding master schedule dari perusahaan untuk dapat mengetahui
pekerjaan secara teoritis dan terstruktur jadwal master schedule. Pada waktu machining
dilakukan secara teoritis menggunakan alat CNC lasercutting, SertomRolling, Manual Gas
cutting, Machine las SMAW didapatkan perhitungannya

18.314 jam atau 5 hari kerja. Kesimpulan, dalam proses fabrikasi yang ada di Master Schedule
adalah 3 hari kerja. Terdapat selisih perbedaan 5 hari terjadi di lapangan. Pada proses fabrikasi
terjadi beberapa yang tidak sesuai di lapangan, baik dari machining atau manpower. Saran,
secara tartur memberikan pelatihan yang sesuai kepada karyawan berdasarkan jabatan,
keahlian, dan jobdesk mereka untuk meningkatkan dan meningkatkan keterampilan mereka
untuk membantu kemajuan perusahaan:

Kata Kunci: Blowdown Tank; Machining, Master Schedule:
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ANALISIS PROSES FABRIKASI PRODUKSI BLOWDOWN TANK
VOLUME 2.876 ¢ DI PT REKA ENERGI PRATAMA

Farrel Habibie Aned, Budi Yuwono, Rachmat Arnanda

Program Studi DIII Teknik Mesin, Jurusan Teknik Mesin, Politeknik Negeri Jakarta, Kampus U,
Depok, 16424.

Email: farrel.habibie.aned:tm? 1 (@mhsw.pnjae.id

ABSTRACT

Blowdown is the discharge of a small amount of boiler water (boiler water) with the aim of
maximizing the amount of trapped air and minimizing the inlet temperature. This research was
conducted as the basis for the Final Project aims to produce blowdown tanks in boiler units to
calculate'the fabrication processusing machines. The method used in this scientific paper is the
method of literature study, observation, and guidance. Data collected through observation in
the field of the process of finding results regarding the Mechanical Engineering Drawing
process data. Based on the results of observational studies conducted, the calculation process
for machining time calculations comnsisting of:_cutting, ‘rolling, grinding, welding, and
assembly. In conclusion, we analyzed the machining calculation' compared to the company's
master. schedule to determine the theoretical work and structured master schedule. The
theoretical machining time using CNC laser cutting, Sertom Rolling, Manual Gas cutting,
SMAW welding machine was calculated to be 18.314 hours or5 workingdays. In conclusion,
the fabrication process in the Master Schedule is 3 working days. There is a difference of 5
days difference in the field. In the fabrication process there are some that are not suitable in
the field, either from machining or manpower.

Keywords : Blowdown Tank, Machining, Master.Schedule.
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BAB I PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

:eydid ey

eyeyer uabaN yiuysjod yijiw exdid seH )

Industri manufaktur adalah salah satu sektor andalan pembangunan nasional dan
merupakan kegiatan ekonomi yang mengubah'barang.dasar secara mekanis, kimia, atau
dengan tangan menjadi barang jadi.atau setengah jadi. Ini,menunjukkan bahwa
pemerintah Indonesia terus mengoptimalkan industri manufaktur,, Empat alasan
mengapa industri manufaktur sangat penting (Surjaningsih dan Permono, 2014).
Pertama, industri ini merupakamssalah satu yang paling banyak berkontribusi terhadap
pembentukanProduk Domestik Bruto. Kedua, industri ini memiliki penyerapan tenaga
kerja yang paling besar. Ketiga, industri ini merupakan penyumbang utama struktur
ekspor nonmigas. Terakhir, industri manufaktur memiliki backward lingkage (derajat
kepekaan) dan forward linkage (daya penyebaran).

PT. Reka Energi Pratama.merupakan salah satuperusahaan yang bergerak
dibidang manufaktur Khususnya wproduk  Kilu© Dryer System disamping
memproduksi Kiln Dryer System, PT. Reka Energi Pratama juga memproduksi
complete Boiler System, Vacuum Treatment Plant, [ncinerator Air Pollution Control

System, Finishing Line For Wood and Metal. Pasarnya terdiri dari pasar domestik dan
pasar internasional. Seperti Kita ketahui, perusahaan industri yang bergerak di bidang
manufaktur ni mulai bermunculan dengan 'strategi yang bermacam-macam yang
tujuannya adalah untuk memenangkan persaingan di era global ini. Oleh karena
itulah, PT. Reka Encrgi Pratama dalam berupaya untuk mengoptimalkan
produktivitasnya, menyadari akan pentingnya menjaga kualitas produk dengan

selalu berusaha melakukan perbaikan terus menerus agar dapat bertahan dalam

: Jaquins ueyyngakusw uep ueywnjuedusw eduey Ui sijn} eA1e) Yynin|as neje ueibeqgss dianbusw fuesejiqg L

persaingan tersebut..PT Reka Energi Pratama bergerak disistem boilerengineering.
Menurut Kunarto (2019) Boiler adalah tabung tertutup yang berisi air atau
cairan lain yang dimaksudkan untuk dipanaskan. Boiler membutuhkan banyak bahan

bakar untuk mengubah energi kimia dalam bahan bakar menjadi panas, yang
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kemudian ditransfer ke fluida kerja. Proses pembakaran bahan bakar di ruang bakar
menghasilkan panas yang diterima fluida, yang menentukan efisiensi boiler.
Adapun susunan boiler dari berbagai macam komponen, yaitu: Tungku

Pengapian (Furnace), Steam Drum, Superheater, Air Heater, Dust Collector
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(Pengumpul Abu), Induced Draft Fan (Pengatur Pembuangan Gas Bekas), Safety
Valve (Katup Pengaman), Sight Glass (Sight Glass), Blowdown Tank (Pembuangan
Air Ketel). Kemudian salahsatubagian boiler yang paling penting yaitu blowdown.
Blowdown adalah pembuangan sejumlah kecil boiler water (air boiler) dengan
tujuan.memaksimalkan jumlah udara‘yang terperangkap dan meminimalkan

suhu saluran masuk.

Bedasarkan dari data latar belakang tersebut, maka penulis tertarik untuk
mengangkat penelitian dengan judul - “ANALISA PROSES FABRIKASI
PRODUKSI BLOWDOWN TANK VOLUME 2.876 £ DI PT REKA ENERGI
PRATAMA”.

1.2 Rumusan Masalah
Rumusan Masalah penulisan pada tugas akhir int sebagai berikut:
1. Bagaimana prosedur fabrikasi dilaksanakan?
2. Bagaimana proses cutting, welding, rolling, grinding, assembly, dan
painting dilaksanakan?

3. Bagaimana menentukan perhitungan machining time?

1.3 Tujuan Penulisan

1.3.1 Tujuan Umum Penulisan
Penelitian ini dilakukan sebagai landasan Tugas Akhir bertujuan untuk
memproduksi blowdown tank pada unit boiler untuk menghitung proses
fabrikasi menggunakan machine.
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1.3.2 Tujuan Khusus Penulisan
Tujuan penulisan tugas akhir ini diharapkan penulis mampu:

1. Dapat menentukan langkah-langkah untuk melakukan proses
fabrikasi pembuatan blowdown tank.

2. Dapat menentukan jenis machine untuk melakukan proses
pembuatan blowdown tank.

3. Dapat menghitung machining time.
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1.4 Manfaat Penulisan

Adapun manfaat dalam penulisan tugas akhir ini yaitu:

1.

Mengetahui bagaimana cara proses fabrikasi unit pressure vessel sesuai
dengan prosedur.

Mengetahui perhitungan machining time yang diperlukan.

Mengetahui upaya yang dapat dilakukan untuk'mencegah kegagalan

produksi dalamsmenjaga kualitas sesuai standart operational.

1.5 Metode Penulisan

Dalam/penulisan tugas akhir ini menggunakan metode sebagai berikut:

L

Studi lapangan, yang mengumpulkan data-data yang didapatkan di
lokasi.
Studi literatur, yang mengumpulkan data dari berbagai buku literatur

yang relevan.

Konsultasi langsung dengan dosen pembimbing dan pthak-pihak yang
terkait dengan penyusunan tugas akhir.

Metode Web-Surfing, metode dengan mencari uraian materi untuk

mendapatkan data!

1.6 Sistematika Penulisan

Sistematika penulisan laporan tugas akhir ini sebagai berikut:

BAB I PENDAHULUAN

masalah, Batasan masalah, tujuan, manfaat dari topik tugas akhir yang akan

Bab pendahuluan menguraikan tentang latar belakang, perumusan

diselesaikan.dan sistematika penulisan laporan padatugas akhir.

BAB II TINJAUAN PUSTAKA

sebagai acuan relevan yang berkaitan dengan permasalahan pada tugas akhir

yang digunakan sebagai dasar untuk melaksanakan proses penyelesaian tugas

Bab tinjauan pustaka menjabarkan tentang sumber-sumber atau teori

akhir.
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BAB III METODOLOGI

Bab metodologi pelaksanaan membahas metode atau alur yang
digunakan untuk memecahkan masalah. Setiap langkah dan flow diagram yang
digunakan penulis untuk menyelesaikan masalah pada tugas akhir dijelaskan di
sini.
BAB IV PEMBAHASAN

Bab pembahasan inimenjelaskan tentang pembahasan dari setiap tujuan
penulisan dan preses yang digunakan disertai dengan hasil penelitian yang telah
diperoleh berdasarkan metode pelaksanaan yang digunakan.
BAB .V KESIMPULAN DAN SARAN

Bab kesimpulan berisi ringkasan dan runtutan tugastakhir yang telah
dilakukan, serta jawaban atas masalah dan tujuan dari tugas akhir. Bagian saran
berisi saran tentang bagaimana meningkatkan dan memperbaiki kondisi

berdasarkan penelitian yang telah dilakukan.
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BAB V
KESIMPULAN DAN SARAN

5.1 Kesimpulan

Berdasarkan hasil PROSES FABRIKAST PRODUKSI BLOWDOWN TANK
VOLUME 2.876 ¢ DI PT REKA'/ENERGI PRATAMA yang telah dilakukan maka

dapat diambil beberapa kesimpulan, yaitu :
1) Proses Fabrikasi dari proses perhitungan machining :

a)« Proses pemotongan plat baja ASTM A36 (SS400) dilakukan
menggunakan CNC Laser Cutting dan gas cutting dengan nozzel 1/32”
dengan total waktu yang diperoleh 2.003 jam.

b) Proses Pengelasan pada Tabung, Noz:zle, Flange, dan Support plate
menggunakan jenis proses SMAW untuk tack weld dengan elektroda
jenis E7016 ©2.6 mm dan jenis E7018 3.2 mm untuk pengelasan

penuh.

Maka total waktu pengelasan 12.885 menit atau 2 hari kerja.
¢) Total waktu fabrikasi adalah 3 hari kerja.

2) Proses fabrikasi yang ada“di Master Schedule adalah 3 hari kerja. Terdapat
selisih perbedaan 5 hari terjadi di lapangan. Pada proses fabrikasi terjadi

beberapa yang tidak sesuai di lapangan, baik dari machining atau manpower.
5.2 Saran

Dalam menyelesaikantugas akhir, penulis membuat beberapasaran yang dapat
diterapkan untuk meningkatkan efektivitas;kualitas; dan-hasil akhir yang memuaskan

bagi perusahaan, serta untuk mendukung perguruan tinggi:

a) Secara teratur memberikan pelatihan yang sesuai kepada karyawan berdasarkan
jabatan, keahlian, dan jobdesk mereka untuk meningkatkan dan meningkatkan

keterampilan mereka untuk membantu kemajuan perusahaan.
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Untuk menghindari kerugian, material yang akan digunakan dalam proyek
pressure vesel atau proyek lain harus diuji ulang.

Untuk mencapai hasil yang optimal, perusahaan harus memberikan pelatihan
yang berkelanjutan kepada karyawannya, terutama di bidang pengelasan, untuk
menjaga keterampilan pengelasan agar hasilupengelasan sesuai standar yang
ditetapkan. Selain itu, mesin‘harus dirawat secara:berkala untuk menghindari
kerusakan yang dapat' mempengaruhi hasilnya.

Memperbarui tata letak dan area kerja yang nyaman untuk pekerja dan
kerapihan'mesin.

Karena setiap orang melakukan kesalahan dalam penyusunan laporan tugas
akhir, penulis menyarankan untuk melakukan pengecekan ulang berdasarkan

hasil perhitungan proyek pressure vessel.
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LAMPIRAN

Lampiran 1 POR Welding

PROCEDURE QUALIFICATION RECTORD ( PQR)

‘Procedure Qualification Record No,
W DPS No.  10/BPE/ASME/96
Welding Process (es) SMAW
Welder Name __WARNO

L JOINT DIEFAILS (OW — 102)

|

|

10/PQR/ASME/96

“Date g/11,. 1996

Type

- MANUAL
_Stamp No. wN 05

L6 WA

ack wWalD

2. BASIE MIETALS ( OW—d04 )
Material Spee.

HII (DIN 17155 ) ( A414 GR D ) .

P.No. 1 GROUP 1 ToPNo. _1 GROUP 1
‘Thicness 16 mm _
Diameler PLATE

Range Qualilicd 3,2 mm UPTO gg__‘mﬂ:l - ;

3. FILLER METALS (QW—404)

" Weld Metal Analysis A, No. 1

-l

tion

-Q_!ll:

SFA 5,1 & 5,5

Tradenme

E 7016 & E 7018

! _
[ AWS Cassification
|

L_ESAB . . SO

4. POSITION ( OW—405)
Position of Groave
Welding Progression Up
Position of Fillet

Prehies
Interpass Temp.

Temyp.
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5. PREHEAT (QW — 406 )
AMBIENT .. - —-
ST .

6. POSTWELD HEAT TREATMENT (QW=-407 )

N/A
N/A
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Lampiran 2 POR Welding

© Hak Cipta milik Politeknik Negeri Jakarta
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

POLITEKNIK
NEGERI
JAKARTA
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Lafpiran 3 POR Welding
PROCEDURE QUALIFICATION RECORD ( PQR)

7. WELDING PARAMETERS (QW—-4109)

Process | smaw | smaw | smaw | sMAW(BACK W)
__Layer Number | 1 1 2 3 & 4 5
_Filler Mctal Class | E7016 | E 7018 E 7018 E 7018 L
Diameter ] 2 ,‘5 ~mm 3,2 mm '7 7 3,2 mm 3,2 mm !
AL or DA = Polarity DC - RP DC - RP | DC - RP | DC - RP |
_Amperage | 80 - 100 90 - 110 | 90 - 110 | 90 - 110 |
Voltage o 23 - 30 23 - 30 23 - 30 - 30 i
A']'r;\\ﬁcll:g‘[)‘ccd (“““/I“,i,l,\) 2-5 IPM;J 2-5 IPM 2—5 IPW Z-5 1IPM |
Backing Gas — C.UU1 N/A N/A | NA | N/ATT
8. TECHNIOQUE 9 QW-410) T S
St or Weave WEAVE
Initial and Interpass Cleaning, BRUSHING ANF GRINDING
Methode of Back Gouoging - - ) o
Single or Multipass ~ MULTIPLE PASS - B 7;
Single or multiple Electrodes ~ SINGLE ELECTRODE B - - j*
w(\llu‘.r BACK WELD -
=
-, ¥ .
& Lampiran 4 Shop Drawing
1 I 5 | [ [ 7 8 I g I 10 T 71 2
NOZILE SCHEDULE
A HMARK| OTY SITE RATING| FACING MAT'L SERVICE ELEVATION  [ORIENTATION|
N1 ! B2"SCHBO [ansivsed RFWH | A-06 Gr8 | BLDWOEWN WATER BEET | 1695 TAOH BASE 180"
N2 1 B1'SCHBD Jaws) 15ed RFWN | A-16 GrB WATER INLET 556 FAOM BASE e
] N3 1 @1'SCHBO Jawsi 5o REWH | A-106 Gr8 WATER INLET | 2615 FROM BASE 20*
NG 1 SETSIHLE  fang) e _lbl A-166 Gr B Jmmi FROH BASE o
NS 1 02"SCHA0 [wwsi el RFWN | A-166GrB [ HIXED WATER DUTLET | 1260 FRON BASE 0
8 [ ] '2@ RFWN | A-WkGrb | THERMOSTAT SOCKEY | BTFRADHBASL [ 315°
NI 1 #3'SCHB0 [ANSIIOIN] RFWH | A-DBGB DRAN 14 FROW BASE 90°
NE 1 $2°SCHLD [awsissa REWN | A-106 GrB SPARE 3145 FRCH BASE | TOP HEAD
] Hs 1 9L SCHAD [llﬁllil RFWN | A-00 6B | VEWTJFLASH STEAH |3325 FRCM BASE | TOP HEAD
C|
D
L
sl T ®
F
9 o e
H —— -uKI = QlllLUVMMII:':I‘I‘(‘ BRI
ELEVATION VIEW e v 4dco12aa1 A &=
i . 5 J=
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Lampiran

5 Sertifikat Material

L INSPECTION CERTIFICATE
ENI0204 31

Buyer Detail Commodity Standard Specification Process | Total Weight | Manufacturer Certificste No.
API 5L PSLi-18, B-18
ASTH AS3/AS3M 3 - 20, ASHE SAS3 B - 19
SEAMLESS PIPE 4 HoT ESKA METAL E10030.CSPO32
UNGGUL PRAKARSA PRISMA  (ID) 5 ASTH A106/A106M B - 19, ASME SAL06 B - 19 8.98 MT PR
NPS 2° Sch8o R RC T4 = 5 CRAARE o B ROLLED CHINA MILLS o1
AS PER ASKE B36.10M - 18
Dimension Chemicals Composition ()
Nb T v
Heat Number | Batch Wusber | Quantity [ ] o I S 3 si Mn P s [ N [ Mo
Min| [0 02 - = = = = = = =
(mm) waax| 028 — 106 | om0 | om0 | os cw | om = 008
1082011 E0590 200 603 | 554 [ 6000 [ L] 0380 [ 0230 | 0.380 25 | 0.005 | 0.015 | 0.021 | 0.022 | 0.011 | 0002 | 0,001 | 0.005
P | 0178 | 0222 | 0.378 | 0.022 | 0.002 | 0014 | 0.016 | 0020 | 0.010 | 0.001 | 0.000 0.004
510479 | 0223 | 0.377 | 0.023 | 0.002 | 0.014 | 0.017 | 0,020 | 0070 | 0.001 | 0.000 | 0.004
Hechanical test o HYDROTEST reies s Visual Ezamination
Heat Number | Batch Number | Quantity | vield Tensile Eddy Current Test RESULT | HOLD. Test: Test Test s
Strength | Strength | In S0mm Ace to. £309 Practice. TME Cats
Min2s | Minais | w2z | Max22
(Mpa) 0| two (vps) | (sec)
1082011 E0590 479 32| 200 Qualified 170 | 6 | Qualified - Qualified | Qualified | Qualified
e cmen omecnon LovamuomAL *L-LADLE ANALYSIS. P FINALPRODUCT ANALISS - HARONESS WACEMROTS 5015154 PASSED GUARANTEED. o at
L SRVPLE SIZE OF TENSILE TEST.GAUGEL SOMM W-3MM NARROWZONE STMM.  *FULLYKILLED ANDFINE GRAIN STEEL “ NOWELDING REPAIR. 18 December 2023

ESKAMETAL

kit

his certsficate is issued by data system and i3 valid without signature.

Purchaser
rer 23

Material MOT ROULED STEEL PATE

Speafication STM ATE 19

Toerances ASTMAS - 21

PT GUNAWAN DIANJAYA STEEL Thk

Surabaya - Indonesia

MILL TEST CERTIFICATE

‘Acc. To EN10204 31

N107.0601-1006

_..-..uA &N & 8 N

Certifcate No.

Despatch Advice to.

Po=06% /BT

[ —Terusien Tmpact Vale
Qe Weight [ €] &[] P S [wb]cu] &lm [Mel vIAT RN ve | T in Joute
wy | v w [ am : s T ey Lo
x10 10 =10 x10 No. | ssmn’| wjemm’ (T T T
7 & |12 |24 myw[@[w[a[s[o[3[3[Z[o[° =]°[> I
2 o280l 15| 18 [sa|aa|n|of2|{3|2]ofo|am]|als | 336 | am
2 o780
5 oroo 12|20 s |az| s [esfa|s|s]es|s|m]|als v | sas | ase | 26
3 oosof 12| 17| refae| s [esf 2| afsfes]o|a]|a]s w7 | 357 | aso | 27
4 - . oseof 12 |36 m|aafafafa|sf[s]s]r|am]|a]s " a
4 osed ma | wm |
© osacf 13 |amfsofaa| e |esf 2| sfs|s]a|m]a]a v | a4y | a2
7 a7 frefae| s |afalafsfs|o]aw|lala vs | a2 | ass | 27
7 _ |solas| e ||| :]|s]|=sfe|[o]]e u | s | ez |2
? b w|relaz| 2 || a|a]s]|<s|efw|=f= vr | a6 | aea | 20
: 3 wlrefaals || zfs|es]|a]|m s vl aaz | e | s
H 3
We1eto [ 10 .
noaseso | F 7ins | 4 w7 |s|aals || s|a]s]sfalm]|a]a YRS TN T
G enem| 7
noasers | F s | as wfm|w|s|ala|s|s|s|s|o|lals v | sae | ax | 2
61e1s | s
0 1303625 | G saraaz| 2 wl|mwluls|alzfz|a]z]a]a]a1]s o | 342 | ass | a3
8 F w|nlwe|o|lalzfa|i]1]s|a|a]s na | 367 | e | 23|
2 wle|s|n|al2fs|1|2]a]|as|1]s wr| w0 | a6 | 2

We herebry cortify that the matecial herein has been
ad Lested in accordance with the abave specificat

and akio with the reculrement ¢

v-

@ for by the above order
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Lampiran 6 cutting plan

L]
I v R B R E W B AN A B TR
NILL CERTIFICATE Tel: (05100826118 Fax: (0310 85262689
Q -+ (EN10204 3. 1)
-+ FRik) S AR =
s s x 9 5 I
m——— . ZRRD i
=1 b v) n 3 BREDLC M. L 8L AS-ROLLED
EAMLESS ©° p T PR
1] — STV A53-2021. A106-2021/AP] SL—36¢ W 7
— Q 4 — SPECIFICATION STEY UM IRLAFL 8t GRALE Ged DATE 0F ISSUE o
N c Y - Hizae) |29 1] mHee | 818 ) AL & SRU K o SRR oL o530
— = x 0.0, 8 W.T. so 10 LENGTH (0 : TUTAL PIECES (PCS TOTAL METERS (4) o TOTAL WETGHT (TONS i
=
= o oo TR T eI 0
- CHEMICAL CONFOSITION Non-tetallic Inclusions Grade)
o) (Y O poleems | wo | TR TR R [ O [ R AR [ F [T A] TR ETE [onlcone] 2 Tolclolo
o = s | work o | meATNo. | R0 Tl e f s Mo | F s les | sieor|w 8 | w | 1i | ay |CEvcm|Cellw Ds
uin| -~ |ow]on 3l i -
=t — z
-+ (Y] - SP2212017 o1 | # |0.20] 0.27] 0.42|0.014]0.006] 0.03 | 0.01 | 001 |0.004]0. 003 Jo. ooodo. 004 0. vos
[1°] > = 3 0.42 [0.010] 0,006 0.0 | 0.05 | 0.02 [0.004] v 003 Jo_ 0003 0. 003 0. 00z
3 < ) 3 011 [0.014] 0.005] 0.03] 0.01 | 001 0.063] 0 003 o ovo0-002] . 0ts|
=] o FER TACT TS DR
= F . 20 ) R METALLOGRAPHIC
= c . HARDNESS TEST -
= =2 o S SAPLE AND TRPER ATIRE nant | mann | e
2 [=g Vax ET uT.
-— TURE GRAIN SIZE
= £ = w« | &« FOTTE
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m g 1_[Steel Structure Biack Std Manufacture
Q S5 o 2 |Chimney Aluminium E
€ o :l; 3 |Fuel Oil Tank Aluminium
E g' m\ 4 Cage / Stair treads (fish and last) Yellow
3 5 ~ 5 |Hand raiis veliow
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