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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

 

1.1 Latar Belakang 

PT Sepuluh Sumber Anugerah (SSA) merupakan perusahaan yang 

bergerak dibidang Engineering Procurement and Contruction (EPC). 

Perusahaan tersebut berdiri pada tahun 1992 yang beralamatkan di Jl. Raya 

Jakarta Serang, KM 68 Kaw. Modern Industri Kav. 8 Cikande, Serang – 

Banten. PT SSA memiliki dua workshop untuk mendukung berbagai proyek. 

Workshop tersebut dirancang untuk melaksanakan proses piping, fabrikasi 

tangki, steel structure, mechanical erection (pemasangan mesin). Selain 

workshop, PT SSA mengerjakan di bidang operasi diantaranya yaitu oil & 

gas plant, power plant, industrial plant, petrochem plant, dan public 

construction. Untuk saat ini, proyek yang dikerjakan oleh PT Sepuluh 

Sumber anugerah yaitu steel structure.  

Steel structure adalah struktur logam yang dirancang dari komponen – 

komponen baja untuk mengangkut beban dan memberikan kekakuan penuh. 

karena tingkat kekuatan baja itu sangat tinggi, steel structure dapat 

membutuhkan bahan baku yang lebih sedikit daripada jenis struktur lain 

seperti struktur beton ataupun struktur kayu. Steel structure biasanya 

digunakan pada industri berat, bangunan yang bertingkat atau gedung, 

infrastruktur, menara, jembatan, dan lain sebaganya. Kelebihan dalam 

penggunaan steel structure yaitu cepat dalam perancangannya, struktur lebih 

kuat dan tahan lama, minim perawatan dibandingkan struktur lain, serta tidak 

menyebabkan pencemaran debu ataupun kebisingan dalam proses 

pemasangannya. Sedangkan kekurangan pada steel structure yaitu biaya 

pembuatan dan materialnya sangat mahal, membutuhkan alat berat untuk 

membangunnya, dan memerlukan proses pengujian tidak merusak pada 

pengelasan struktur agar tidak terjadi hal hal yang tidak diharapkan. Jenis 

pengujian yang sering digunakan pada steel structure yaitu Magnetic Particle 

Inspection (MPI), Ultrasonic Testing (UT), dan Penetrant Testing (PT) . 
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Magnetic Particle Inspection (MPI) merupakan salah satu pengujian 

tidak merusak yang digunakan untuk mendeteksi retakan dan diskontinuitas 

lain yang berada di permukaan material ferromagnetic, salah satunya yaitu 

hasil pada pengelasan steel structure. Magnetic Particle Inspection 

mempunyai beberapa metode dalam penggunaannya seperti wet visible, dry 

visible, dan wet fluorescent. Metode MPI ini memiliki kelebihan yaitu dapat 

menguji material yang luas serta struktur yang kompleks dengan cepat, tidak 

memerlukan persiapan yang sulit, biaya lebih murah, indikasi yang terjadinya 

cacat bisa langsung terlihat. Sedangkan kekurangan MPI yaitu pengujian MPI 

hanya bisa dilakukan pada material yang berbahan ferromagnetik,  

membutuhkan arus yang besar apabila menguji objek yang besar seperti steel 

structure, dan membutuhkan kemampuan khusus untuk membaca dan 

menganalisis data. 

Pengujian tidak merusak seperti Magnetic Particle Inspection (MPI) ini 

sangat dibutuhkan oleh berbagai industri seperti pembuatan steel structure, 

piping, struktur jembatan, dan lain sebagainya. Oleh karena itu, penulis ingin 

mendalami lebih lanjut ilmu tentang Non-DestructiveTest (NDT) baik yang 

sudah diajarkan di kampus maupun ilmu yang sudah diberikan ditempat Kerja 

Praktik. Serta sebagai seorang mahasiswa teknik mesin sudah seharusnya 

untuk mempelajari bidang keahlian ini, sebagai bekal untuk masa depan 

khususnya ketika memasuki dunia industri. Oleh karena itu ilmu tersebut 

sangat luas penerapannya di industri atau perusahaan.  

 

1.2 Rumusan Masalah 

Berikut ini merupakan beberapa rumusan masalah yang terdapat pada 

laporan kerja praktik ini, yaitu diantaranya: 

1. Bagaimana cara untuk mengetahui dan mempelajari pengujian metode 

Magnetic Particle Inspection (MPI)? 

2. Bagaimana cara untuk mengetahui jenis cacat yang terjadi pada column 

(steel structure) menggunakan metode Magnetic Particle Inspection 

(MPI)? 

3. Bagaimana cara menganalisa kegagalan pengujian metode MPI? 
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1.3 Tujuan Kerja Praktik 

Di bawah ini merupakan tujuan kerja praktik yang dilakukan di PT 

Sepuluh Sumber Anugerah (SSA), yaitu diantaranya: 

1. Mengetahui dan mempelajari pengujian metode Magnetic Particle 

Inspection (MPI). 

2. Dapat mengetahui dan memahami proses pengujian metode Magnetic 

Particle Inspection 

3. Mampu Menganalisa kegagalan pengujian metode Magnetic Particle 

Inspection. 

 

1.4 Batasan Masalah 

Ada beberapa hal yang dapat dijadikan batasan masalah dalam 

penginspeksian column (steel structure) menggunakan metode Magnetic 

Particle Inpection (MPI), yaitu diantaranya: 

1. Column (steel structure) sebagai bahan untuk pengujian Magnetic Particle 

Inspection (MPI). 

2. Jenis metode MPI yang digunakan yaitu wet visible. 

3. Alat yang digunakan dalam penginspeksiannya yaitu menggunakan yoke. 

4. Kondisi permukaan yang diuji yaitu hasil pengelasan pada column (steel 

structure). 
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BAB II 

TINJAUAN UMUM PERUSAHAAN 

 

 

2.1 Sejarah dan Profil PT Sepuluh Sumber Anugerah 

PT. Inwha Indonesia merupakan perusahaan yang bergerak dalam 

bidang Engineering Procurement and Construction (EPC), yang secara resmi 

mengumumkan perubahan penggunaan nama perseroan menjadi PT. Sepuluh 

Sumber Anugerah yang dipimpin oleh Edwin Setya Hwang. Perusahaan 

Sepuluh Sumber Anugerah beralamat di Jl. Modern Industri VI No. 16, Desa 

Nambo Ilir Kec. Kibin Kab. Serang. Penggunaan secara resmi nama baru 

perseroan tersebut akan menjadi tonggak sejarah semakin erat dan 

meningkatnya sinergi dengan perusahaan dan mitra kerja di Indonesia. 

Perubahan nama perusahaan tersebut tidak akan mengubah dan 

mempengaruhi kinerja perusahaan yang sudah berdiri di Indonesia sejak 

1992. Di bawah ini adalah profil dari PT Sepuluh Sumber Anugerah. 

Nama Perusahaan : Sepuluh Sumber Anugerah 

Didirikan : 1992 

Negara : Indonesia 

Surat Keterangan Pajak : 01.754.787.8-415.000 

Alamat Workshop : Jl. Modern Industri VI 16, Desa Nambo Ilir  

Kec. Kibin Kab. Serang. 

Telepon : +62-254-4029647-49 

FAX  : +62-254-402951 
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Gambar 2.1 Personil Kontruksi Dalam Persentase 

(Sumber: PT SSA) 

 

 

Gambar 2.2 Kategori Pekerjaan Dalam Persentase 

(Sumber: PT SSA) 
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Gambar 2.3 Bidang Operasi Dalam Persentase 

(Sumber: PT SSA) 

 

PT. Sepuluh Sumber Anugerah merupakan perusahaan jasa konstruksi 

terintegrasi konstruksi berbentuk Perusahaan. PT Sepuluh Sumber Anugerah 

memiliki dua tempat produksi untuk mendukung berbagai proyek. Tempat 

tersebut dirancang untuk melaksanakan proses fabrikasi tangki, piping, dan 

struktur baja (steel structure). PT Sepuluh Sumber Anugerah juga memiliki 

mesin drilling, gantry crane dengan kapasitas angkat 10 ton, mesin gulung 

dengan kapasitas lebih tinggi untuk ketebalan 20 mm, mesin las, mesin 

pemotong plasma, forklift, Truck Mounted Crane (TMC) dengan kapasitas 

angkat 10 ton dan mobil crane 25 ton. 

 PT Sepuluh Sumber Anugerah telah menuntaskan beberapa proyek 

besar yang bermitra dengan Badan Usaha Milik Negara (BUMN), perusahaan 

swasta maupun perusahaan multinasional. Tercatat dalam lima tahun terakhir, 

beberapa proyek yang sudah diselesaikan atau sedang dikerjakan antara lain 

Exxon Mobil Cepu Facility Project untuk lingkup pengerjaan tank, piping, 

spool fabrication and instalation, EPC ADIK project di Cilegon Banten 

untuk Moly-Cop Australia, WUR project untuk PT Chevron Pasific Indonesia 

di Pekanbaru, Riau serta dan pengerjaan proyek PLTU Cirebon 2×600 

megawatt. 
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2.2 Visi dan Misi PT. Sepuluh Sumber Anugerah 

Visi dan misi PT Sepuluh Sumber Anugerah yaitu menjadi perusahaan 

yang paling dikagumi oleh masyarakat Indonesia untuk menjadi kontraktor 

EPC yang terbaik di Indonesia. PT Sepuluh Sumber Anugerah bergerak di 

bidang Engineering (Rekayasa), Procurement (Pengadaan), dan Construction 

(Kontruksi). Selain visi dan misi, PT Sepuluh Sumber Anugerah juga 

mempunyai filosopi yaitu komunikasi yang efisien, kesadaran tanggung 

jawab sosial, mensistemisasi dan menyederhanakan, serta memaksimalkan 

kepuasan klien. 

 

2.3 Struktur Organisasi PT. Sepuluh Sumber Anugerah 

Di bawah ini merupakan struktur organisasi dari PT Sepuluh Sumber 

Anugerah. 

 

Gambar 2.4 Struktur Organisasi PT SSA 

(Sumber: PT SSA) 
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BAB III 

TINJAUAN PUSTAKA 

 

 

3.1 Diagram Alir  

Berikut ini merupakan diagram alir pada pengujian metode Magnetic 

Particle Inspection pada column (steel structure). Adapun diagram alir kerja 

praktik dapat dilihat pada gambar 3.1 yang ada di bawah ini. 

 

 

 

 

 

 

 

 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 3.1 Diagram Alir Penelitian  

(Sumber: Dokumen Pribadi) 

 

Kesimpulan 

Studi Literatur 

Selesai 

Mulai  

Analisa 

Data 

Pengambilan Data 
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Adapun penjelasan dari diagram alir penelitian yang akan dilakukan 

pada kerja praktik di atas, yaitu sebagai berikut: 

1. Mulai 

Menyiapkan proposal kerja praktik sesuai dengan topic yang akan diambil 

di PT Sepuluh Sumber Anugerah. 

2. Studi Literatur 

Mempelajari tentang pengujian metode magnetic particle inspection pada 

column (steel structure) di PT Sepuluh Sumber Anugerah 

3. Pengambilan Data 

Mengambil data – data yang sudah didapatkan yang berkaitan dengan 

judul laporan yaitu magnetic particle inspection pada column (steel 

structure) 

4. Kesimpulan 

Membuat kesimpulan dari judul yaitu magnetic particle inspection pada 

column (steel structure) 

5. Selesai  

Membuat laporan hasil kerja praktik dan melakukan seminar kerja praktik. 

 

3.2 Material ASTM A36 

Material ASTM A36 disebut juga dengan JIS G101 atau SS400. 

Material SS400 merupakan salah satu dari sebagian besar jenis baja yang 

lazim dipergunakan untuk struktur baja (Saiful Askar, 2013). ASTM A36 

merupakan baja karbon rendah dengan sedikit kandungan silicon. Beberapa 

hasil penelitian menemukan bahwa kandungan silikonnya antara 0,06 dan 

0,037%. Material ASTM A36 memiliki beberapa bentuk seperti bentuk pelat, 

lembaran, rata, batang (beam), dan potongan – potongan atau section. 

Material ASTM A36 atau baja karbon rendah ini memiliki sifat ulet dan 

tangguh, sehingga sangat cocok dan menjadi bahan utama dalam pembuatan 

steel structure. Namun material ASTM A36 ini memiliki kelebihan dan 

kekurangan yaitu: 

a. Kelebihan 

1. Bahan lebih mudah dibentuk 
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2. Ramah lingkungan 

3. Kualitas bahan lebih terjamin 

4. Lebih kuat dan tahan lama 

5. Hemat biaya daripada menggunakan material lain seperti kayu ataupun 

beton 

b. Kekurangan 

1. Bobot material ASTM A36  lebih berat sehingga memerlukan alat 

berat untuk mengangkatnya. 

2. Cepat terjadinya korosi apabila terkena air 

3. SS400 tidak dapat dikeraskan kecuali dengan pengerasan permukaan 

 

 

Gambar 3.2 ASTM A36 

(Sumber: Dokumen Pribadi) 

 

3.3 Jenis Pengelasan 

Pengelasan adalah proses untuk menggabungkan dua buah logam atau 

lebih menjadi suatu bentuk sambungan dengan menggunakan proses panas. 

Di bawah ini merupakan jenis – jenis pengelasan. 

1. Shielded Metal Arc Welding (SMAW) 

SMAW dikenal juga dengan Manual Metal Arc Welding (MMAW) 

atau elektroda terbungkus adalah suatu proses penyambungan dua logam 

atau lebih menjadi suatu sambungan yang tetap, dengan menggunakan 

sumber panas listrik dan bahan tambah atau pengisi berupa elektroda 

terbungkus (Arif Marwanto, 2007). Kelebihan las SMAW ini yaitu dapat 

mengelas berbagai macam tipe dari material logam, set up yang cepat dan 

sangat mudah untuk diatur, peralatan yang digunakan sederhana, murah 

dan mudah dibawa kemana mana. Sedangkan kekurangan las SMAW yaitu 



Jurusan Teknik Mesin  
Fakultas Teknik UNTIRTA 

LAPORAN KERJA PRAKTEK 
PT. Sepuluh Sumber Anugerah 

   
 

 

  11 
 

pengelasan terbatas hanya sampai sepanjang elektroda dan harus 

melakukan penyambungan, tidak dapat digunakan untuk pengelasan bahan 

baja non-ferrous, dan diameter elektroda tergantung dari tebal pelat dan 

posisi pengelasan. 

2. Metal Inert Gas (MIG) 

Pengelasan MIG adalah proses penyambungan dua material logam 

atau lebih menjadi satu melalui proses pencairan setempat dengan 

menggunakan elektroda gulungan (filler) berupa kawat yang sama dengan 

logam dasar yang disambung (base metal) dan menggunakan gas 

pelindung atau inert gas (Wenny Marthiana, dkk,  2020). Kelebihan 

pengelasan MIG yaitu proses pengelasannya lebih cepat daripada 

pengelasan SMAW, Api yang dikeluarkan lebih stabil, waktu ketika 

pengelasannya lebih efisien, dan sesuai dengan pekerjaan berat seperti 

pembuatan steel structure. Sedangkan kekurangannya yaitu sering terjadi 

cacat porosity akibat penggunaan kualitas gas pelindung yang tidak baik, 

busur yang tidak stabil, set-up pengelasannya sulit. 

3. Submerged Arc Welding (SAW) 

SAW adalah salah satu jenis las listrik dengan proses memadukan 

material yang dilas dengan cara memanaskan dan mencairkan metal induk 

dan elektroda oleh busur listrik yang terletak diantara  metal induk dan 

elektroda. Kelebihan SAW yaitu efisiensi tinggi dan produktivitas tinggi, 

hasil las yang lebih halus, kecepatan las relative tinggi, dan mudah dalam 

penggunaannya. Sedangkan kekurangan pengelasan SAW ini yaitu energi 

relative lebih besar, peralatan yang lebih mahal, peralatan lebih komplek, 

dan hanya bisa dilakukan pada posisi datar atau horizontal. 

4. Flux Core Arc Welding (FCAW) 

Pengelasan FCAW adalah salah satu jenis las listrik yang 

memindahkan filler elektroda secara mekanis ke dalam busur listrik yang 

terbentuk diantara ujung filler elekrtroda dan metal induk (M. Jufri, 2017).  

Kelebihan pengelasan FCAW ini yaitu proses pengelasan lebih cepat 

karena tidak perlu sering mengganti kawat las dan sudah berbentuk wire 

roll yang panjang, dan mudah digunakan karena FCAW merupakan mesin 
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las otomatis dan semiotomatis. Sedangkan kekurangan FCAW yaitu perlu 

proses pembersihan setelah proses pengelasan selesai, sering terjadi cacat 

porosity, harga mesin las FCAW cukup mahal. 

5. Gas Tungsten Arc Welding (GTAW) 

GTAW adalah proses las busur yang menggunakan busur antara 

tungsten elektroda dan titik pengelasan. Proses ini digunakan dengan 

perlindungan dan tanpa penerapan tekanan. Kelebihan pengelasan GTAW 

yaitu hasil pengelasan tidak memerlukan pembersihan, hasilnya lebih kuat 

dan lebih bersih, tidak menimbulkan banyak asap, jarang terjadi deformasi, 

tidak menghasilkan spatter atau percikan las. Sedangkan kekurangannya 

yaitu efisiensi yang mempengaruhi kecepatan las GTAW yang sangat 

rendah, bisa terjadinya burnback tetapi sangat kecil sekali, dan terjadinya 

tungsten inclusion yang sangat kecil. 

 

3.4 Jenis – Jenis Cacat 

Cacat las merupakan kondisi dimana pengelasan dilakukan tidak sesuai 

dengan standar yang telah ditetapkan standar. Cacat dikatakan masih diterima 

ketika cacat yang terdapat pada pengelasan tersebut berada dalam range 

standar yang berlaku dan tidak melebihi batas izin. Sedangkan apabila 

pengelasan dikatakan reject apabila melebihi dari batas dari standar yang 

berlaku.  Penyebab adanya cacat las itu biasanya karena prosedur pengelasan 

yang tidak sesuai atau tidak akurat. Berikut ini merupakan cacat – cacat las 

yang sering ditermukan, yaitu diantaranya: 

1. Incomplete Root Penetration 

2. Inter Run Incompletely Fillet Groove 

3. Incomplete Root Fusion 

4. Root Concavity 

5. Root Undercut 

6. Porosity 

7. Slag Inclusion 

8. Burn Through 

9. Spatter 
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10. Crack atau Retak 

11. Excess Root Penetration 

 

Adapun di bawah ini merupakan tabel dari jenis – jenis cacat pada pengelasan 

yang sesuai dengan pengujiannya. 

Tabel 3.1 Efektivitas Pengujian 

No Jenis Cacat Pengujian 

PT MPI UT ECT RT 

1 Incomeplete 

root 

penetration 

- -  -  

2 Inter run 

incomepletely 

fillet groove 

  - -  

3 Incomplete 

root fusion 
- -  -  

4 Root concavity   - -  

5 Root undercut    - - 

6 Porosity    - -  

7 Slag inclusion - - - -  

8 Burn through   - -  

9 Spatter - - - - - 

10 Retak atau 

crack 
  -   

11 Excess root 

penetration 
- - - - - 

 

3.5 Pengujian Tidak Merusak 

Pengujian tidak merusak (Non-Destructive Testing) adalah 

pemeriksaan, pengujian atau penilaian yang dilakukan pada benda yang diuji 

tanpa mengganti atau mengubah objek dengan cara apapun untuk menentukan 

ada tidaknya diskontinuitas yang dapat mempengaruhi kegunaan atau kinerja 
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dari benda tersebut (Hellier, 2003). Pengujian tidak merusak akan 

memberikan keseimbangan yang sangat baik antara pengendalian mutu 

(Quality Control) dan efektivitas biaya (Cost Effectiveness). Di dalam 

industri, pengujian sangat berperan penting seperti pemeriksaan antara 

material sebelum diproses, evaluasi material selama proses pengerjaan, 

pemeriksaan final produk, evaluasi produk, dan mencegah kecelakaan atau 

kegagalan. Hingga saat ini, pengujian tidak merusak semakin berkembang, di 

bawah ini metode – metode pengujian tidak merusak berdasarkan efektivitas 

biaya (Cost Effectiveness) dari termurah hingga termahal, yaitu diantaranya: 

1. Penetrant Testing (PT) 

2. Magnetic Particle Inspection (MPI) 

3. Eddy Current Testing (ECT) 

4.  Ultrasonic Testing (UT) 

5. Radiography Testing (RT) 

 

3.6 Pengertian dan Prinsip Kerja Magnetic Particle Inspection 

Magnetic Particle Inspection (MPI) adalah pengujian tidak merusak 

dengan menggunakan bantuan medan magnet yang memungkinkan 

menampakkan diskontinuitas menggunakan suatu media (partikel magnetik) 

yang memliki daya tarik magnet (Pardede, 2016).  Magnetic Particle 

Inspection dapat digunakan untuk mendeteksi defect yang ada di sebuah 

material kerja, defect tersebut bisa berupa retakan, patahan, dan lubang. 

Pengujian Magnetic Particle Inspection (MPI) ini biasanya dilakukan pada 

benda kerja hasil pengelasan. Partikel magnetik yang sering digunakan pada 

pengujian Magnetic Particle Inspection (MPI) yaitu visible dry method, 

visible wet method, wet fluorescent, dan dry fluorescent. 

Prinsip kerja pada pengujian Magnetic Particle Inspection (MPI) 

merupakan metode pengujian Non Destructive Test yang relative sederhana. 

Metode pengujian tersebut didasarkan atas prinsip garis – garis gaya medan 

magnet (magnet flux) (Rais, 2015). Kemudian cara kerjanya yaitu dengan 

diberikannya magnetisasi pada material kerja yang akan dilakukan pengujian 

dengan cara memberikan arus listrik pada bagian material tersebut. Apabila 
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terindikasi adanya defect atau cacat pada material uji tersebut maka arah 

medan magnet akan berpisah sehingga terjadinya kebocoran dalam flux 

magnetik. Fenomena tersebut disebut magnetic flux leakage atau kebocoran 

garis medan magnet (Rais, 2015). Kebocoran garis medan magnet akan 

menarik butiran besi atau ferromagnetik yang ada di permukaan (surface) 

sehingga defect dapat terlihat. 

 

 

Gambar 3.3 Prinsip Kerja MPI 

(Sumber : Rais, 2015) 

 

3.7 Klasifikasi Metode Magnetic Particle Inspection 

Klasifikasi metode Magnetic Particle Inspection (MPI) terbagi menjadi 

tiga metode yaitu metode dry visible, wet visible, dan wet fluorescent. 

1. Metode Dry Visible 

Metode dry visible merupakan metode yang menggunakan partikel 

magnetik berupa bubuk kering (Nur Marina, 2020). Dalam metode dry 

visible ini dapat diaplikasikan pada permukaan material uji yang kasar. 

Metode ini sangat tidak cocok dilakukan pada suhu tinggi karena serbuk 

ferromagnetik yang akan lengket pada embun. Warna serbuk kering pada 

metode ini harus lebih cerah atau kontras daripada material ujinya. Serbuk 

kering ditaburkan ke material hasil pengelasan yang sebelumnya sudah 

dilakukan proses cleaning. Kemudian arahkan yoke ke material dan 

gerakan secara vertikal dan zigzag. Setelah proses inspeksi kemudian 

bersihkan material uji dari sisa – sisa serbuk ferromagnetik dengan 

cleaning. 

2. Metode Wet Visible 
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Metode wet visible merupakan metode yang digunakan dalam bentuk 

suspensi. Ketika partikel magnetik yang digunakan adakah cairan suspensi 

pada media cair beberapa jenis partikel dapat digunakan (Mahadi, 2016).  

Metode ini biasanya digunakan pada material uji yang berpermukaan 

halus. Ketika inspeksi pada material uji, cairan wet partikel disemprotkan 

setelah melakukan penyemprotan white contrast paint. Kemudian 

melakukan inspeksi menggunakan yoke dan gerakan yoke tersebut secara 

vertikal dan zigzag sampai defect pada material uji terlihat. 

3. Metode Wet Flourescent 

Metode wet  fluorescent merupakan metode pengujian logam dengan 

menggunakan uji Magnetic Particle Inspection (MPI) (Nur Marina, 2020). 

Pada dasarnya metode ini sama saja dengan metode wet visible, yang 

membedakan adalah  pada metode wet fluorescent menggunakan black 

light dengan intensitas ultraviolet sebesar 20 lux dan black light sevesar 

1000 lux. Black light menyebabkan material benda uji dapat bercahaya di 

dalam kegelapan. Flourensi biasanya berwarna kuning kehijauan yang 

cemerlang yang diliat oleh mata telanjang. Ketika di bawah black light, 

partikel fluorescent disebarkan di permukaan yang terdapat flux leakage 

akan bercahaya dengan terang dan menunjukan defect. Kelebihan utama 

dari metode wet fluorescent ini yaitu visibilitas mereka meningkat di 

bawah black light (Smilie, 2000). 
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BAB IV 

ANALISA DATA DAN PEMBAHASAN 

 

 

4.1 Data Hasil Pengujian 

Di bawah ini merupakan data hasil pengujian metode Magnetic Particle 

Inspection (MPI) sebagai berikut: 

Tabel 4.1 Data Hasil Pengujian 

Jenis Pengujian Magnetic Particle Inspection 

Metode Wet Visible 

Kondisi Permukaan Hasil Pengelasan 

Yoke 4,5 kg 

Column (Steel 

Structure) 

Hasil Pengelasan Jenis 

Cacat 

Hasil 

Diterima Tidak 

Diterima 

 

 

1 

1 Rounded -  

2 Rounded -  

3 Linier -  

4 Rounded -  

5 Rounded -  

2 1 Rounded -  

2 Rounded -  

3 - - - - 

4 1 Rounded -  

2 Rounded -  

3 Linier -  

5 1 Linier -  

2 Rounded -  

3 Linier -  

4 Rounded -  

6 - - - - 
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Gambar 4.1 Kolom (Steel Structure) 

(Sumber: Dokumen Pribadi) 

 

4.2 Analisa Cacat Pada Kolom (Steel Structure) 

Pada kolom pertama terdapat 5 jenis cacat yang terindikasi 

menggunakan pengujian metode Magnetic Particle Inspection (MPI), 

diantaranya 4 cacat rounded dan 1 cacat linier. Kolom kedua terdapat 2 jenis 

cacat yaitu jenis cacat rounded.  Kolom ketiga tidak ditemukannya cacat pada 

hasil pengelasannya. Kolom keempat terdapat 3 cacat yaitu diantaranya 2 

cacat rounded dan 1 cacat linier. Kolom kelima terdapat 4 cacat yaitu 2 cacat 

rounded dan 2 cacat linier. Dan pada kolom keenam tidak ditemukannya 

cacat pada hasil pengelasannya. 

Cacat pada kolom 1, 2, 4, dan 5 terindikasi menggunakan pengujian 

Magnetic Particle Inspection (MPI) berbentuk rounded dan linier. Dari cacat 

hasil pengelasan pada kolom (Steel structure) 1, 2, 3, dan 5 kebanyakan yaitu 

cacat las jenis porosity, retak, dan spatter. Penyebab terjadinya porosity pada 

hasil pengelasan yaitu adanya gas yang masuk ketika pengelasan berlangsung 

dan menjadi gelembung udara. Sehingga gelembung udara tersebut terjebak 

atau tidak bisa keluar dan membentuk pori pori pada hasil pengelasannya. 

Selain gas yang masuk ketika proses pengelasan, penyebab porosity terjadi 

karena tekanan gas yang terlalu rendah. Pada cacat retak terjadi ketika proses 

pengelasan yang dikerjakan pada sambungan steel structure yang  menopang 

beban terlalu berat serta pendinginannya terlalu cepat.  Sedangkan pada cacat 

spatter terjadi karena percikan las yang terlalu berlebihan. ketika pengelasan 

sudah selesai, bersihkan permukaan di daerah pengelasan dengan sikat baja 

untuk mengurangi percikan – percikan las agar tidak menumpuk dan tidak 

terjadinya spatter. 
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Gambar 4.2 Cacat Porosity 

(Sumber: Dokumen Pribadi) 

 

 

Gambar 4.3 Cacat Spatter 

(Sumber: Dokumen Pribadi) 

 

 

Gambar 4.4 Cacat Retak 

(Sumber: Dokumen Pribadi) 

 

4.3 Proses Magnetic Particle Inpection 

Inspeksi dengan metode Magnetic Particle Inspection (MPI) 

merupakan salah satu pengujian tidak merusak yang menggunakan serbuk 

besi sebagai media untuk mendeteksi cacat yang terjadi pada coloum (steel 
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structure). Ada beberapa alat dan bahan yang dibutuhkan ketika melakukan 

pengujian yaitu white contrast paint, yoke, black magnetic ink, dan majun. 

 

 

Gambar 4.5 Yoke 

(Sumber: Dokumen Pribadi) 

 

 

Gambar 4.6 White Contrast Paint 

(Sumber: Dokumen Pribadi) 

 

 

Gambar 4.7 Black Magnetic Ink 

(Sumber: Dokumen Pribadi) 

 



Jurusan Teknik Mesin  
Fakultas Teknik UNTIRTA 

LAPORAN KERJA PRAKTEK 
PT. Sepuluh Sumber Anugerah 

   
 

 

  21 
 

 

Gambar 4.8 Majun 

(Sumber: Dokumen Pribadi) 

 

Sebelum melakukan inspeksi pada kolom, langkah pertama yaitu 

membersihkan hasil lasan menggunakan majun sampai bersih. Tujuan 

membersihkan hasil pengelasan pada kolom ini yaitu agar tidak ada hal - hal 

yang mengganggu ketika melakukan inspeksi contohnya seperti debu, krikil, 

dan lain - lain. Setelah melakukan pembersihan hasil pengelasan pada kolom, 

kemudian melakukan penyemprotan white contrast paint yang berfungsi 

untuk membantu mendeteksi cacat ketika melakukan inspeksi pada kolom 

tersebut serta menjadi background agar  cacat yang terdeteksi akan terlihat 

jelas. setelah itu, magnetisasi kolom dengan menggunakan yoke. Kemudian 

menyemprotkan black magnetic ink atau serbuk besi ke hasil pengelasan pada 

kolom. Kemudian melakukan inspeksi pada kolom secara menyeluruh. 

Ketika melakukan inspeksi pada kolom, yoke digerakkan secara zigzag. 

Menggerakkan yoke secara zigzag ketika melakukan inspeksi bermaksud 

untuk mengendalikan serbuk besi yang sudah disemprotkan ke hasil 

pengelasan. Apabila adanya cacat atau diskontinuitas yang terjadi pada hasil 

pengelasan, maka serbuk besi tersebut akan masuk kedalam cacat sehingga 

cacat atau diskontinuitas akan terdeteksi serta terlihat sangat jelas. apabila 

cacat yang terindikasi melebihi batas ijin  yang sudah ditentukan maka hasil 

pengelasan tersebut akan dilakukan repair atau pengelasan dibongkar 

menggunakan gerinda kemudian dilakukan pengelasan ulang. 
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Gambar 4.9 Magnetic Particle Inspection 

(Sumber: Dokumen Pribadi) 

 

4.4 Analisa Kegagalan Metode MPI 

Ada beberapa hal yang menyebabkan kegagalan Magnetic Particle 

Inspection (MPI) pada kolom (steel structure) menggunakan metode wet 

visible.  Salah satunya yaitu posisi bawah kolom (steel structure) sulit 

dilakukan penginspeksian, karena serbuk besi yang sudah disemprotkan ke 

kolom (steel structure) selalu berjatuhan atau selalu menetes ke bawah. 

Sehingga hasil dari penginspeksian menggunakan yoke kurang maksimal di 

posisi tersebut serta kurang nampak apabila ada cacat dibagian hasil 

pengelasan tersebut. Dalam kasus ini, apabila melakukan inspeksi pada 

bagian bawah kolom (steel structure) harus dibalik terlebih dahulu 

menggunakan forklift. Agar Magnetic Particle Inspection (MPI) dapat 

dilakukan dengan baik dan maksimal, serta memudahkan bagi inspektor 

untuk melakukan pengujiannya. 

Selain posisi dari kolom, hal yang menyebabkan kegagalan metode 

Magnetic Particle Inspection (MPI) yaitu sedikitnya penyemprotan serbuk 

besi ke kolom terakhir atau column  yang keenam. Penyemprotan terlalu 

sedikit pada kolom yang terakhir, karena banyaknya kolom yang diinspeksi 

serta semakin sedikitnya sisa serbuk besi. Penyemprotan serbuk besi terlalu 

sedikit pada hasil pengelasan,  menyebabkan cacat yang terindikasi kurang 

jelas. Untuk penyemprotan serbuk besi pengujian MPI menggunakan metode 

wet visible harus cukup dalam penggunaannya. Agar cacat yang terindikasi 

terlihat jelas dan dapat dianalisis serta di repair apabila cacat  tersebut tidak 

diterima. 



Jurusan Teknik Mesin  
Fakultas Teknik UNTIRTA 

LAPORAN KERJA PRAKTEK 
PT. Sepuluh Sumber Anugerah 

   
 

 

  23 
 

Hal lain yang menyebabkan kegagalan pada pengujian dengan metode 

Magnetic Particle Inspection yaitu minimnya penerangan ketika pengujian 

berlangsung, karena pengujian dilakukan di dalam ruangan. Ada 

kemungkinan besar cacat atau diskontinuitas yang terindikasi tidak terlihat 

karena kurangnya penerangan diruangan tersebut. Untuk melancarkan 

pengujian tersebut harus menggunakan penerangan tambahan contohnya 

seperti senter dan lampu handphone. Agar ketika inspeksi pada kolom 

tersebut akan terlihat jelas cacat atau diskontinuitas yang terindikasi sehingga 

pengujian akan sangat cepat pengerjaannya serta akan bisa langsung di repair 

apabila cacat tersebut melebihi batas ijin yang sudah ditentukan. 

 

 

Gambar 4.10 Kegagalan Magnetic Particle Inspection 

(Sumber: Dokumen Pribadi) 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

 

5.1 Kesimpulan 

Dalam laporan kerja praktik ini, yang dilaksanakan di PT Sepuluh 

Sumber Anugerah (SSA) dengan judul Magnetic Particle Inspection pada 

column (steel structure) terdapat beberapa kesimpulan yaitu diantaranya: 

1. Magnetic Particle Inspection (MPI) adalah pengujian tidak merusak 

dengan bantuan medan magnet untuk memperlihatkan cacat atau defect 

pada suatu benda kerja menggunakan media (serbuk besi) yang memliki 

daya tarik magnet. 

2. Ketika inspeksi menggunakan metode Magnetic Particle Inspection 

(MPI), serbuk besi akan masuk ke dalam cacat dan akan berkumpul 

disuatu tempat tersebut sehingga cacat atau diskontinuitas akan terlihat 

sangat jelas. Dan apabila cacat atau diskontinuitas tersebut melebihi batas 

ijin yang sudah ditentukan maka hasil pengelasan tersebut akan di repair 

atau dilakukan pembongkaran dan akan dilakukan pengelasan ulang. 

3. Kegagalan – kegagalan yang terjadi ketika pengujian menggunakan 

metode Magnetic Particle Inspection (MPI) pada kolom (steel structure) 

yaitu penginspeksian pada posisi bawah kolom yang kurang maksimal, 

penyemprotan serbuk besi pada kolom yang terakhir atau kolom keenam 

terlalu sedikit dan minimnya penerangan ketika inspeksi berlangsung. 

 

5.2 Saran 

Berikut ini merupakan saran atau masukan – masukan dari penulis 

setelah dilakukannya kerja praktik untuk PT Sepuluh Sumber Anugerah 

(SSA), diantaranya yaitu: 

1. Ketika melakukan pengujian pada bagian bawah steel structure serta 

tidak dibalik terlebih dahulu steel structurenya, diharapkan menggunakan 

metode lain seperti Penetrant Testing (PT). Dan jika pengujiannya tetap 

menggunakan Magnetic Particle Inspection (MPI) diharapkan untuk 
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dibalik terlebih dahulu steel structurenya dengan forklift agar inspektor 

dapat dengan mudah melakukan pengujiannya. 

2. Selain metode Magnetic Particle Inspection (MPI), penulis menyarankan 

untuk menyediakan metode Non-Destructive Testing (NDT) lainnya 

seperti Penetrant Testing (PT), Ultrasonic Testing (UT), Eddy Current 

Testing (ECT), dan Radiography Testing (RT) untuk pengujian pada 

proyek steel structure ataupun proyek lainnya. 

3. Diharapkan untuk menggunakan safety yang lengkap setiap kerja seperti 

helm, sarung tangan, baju safety, dan lain – lain untuk meminimalisir 

terjadinya kecelakaan kerja. 
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