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BAB I 

PENDAHULUAN 

 

1.1 Latar Belakang 

 Pada setiap perusahaan tentunya memiliki berbagai macam departemen 

yang memiliki tugas dan wewenangnya masing-masing. Salah satu departemen 

terpenting pada perusahaan yang dapat membantu berlangsungnya kegiatan 

produksi yaitu departemen Quality Control (QC). Bukan hanya itu saja, masih 

terdapat banyak sekali departemen di perusahaan yang ditugaskan untuk 

membantu berlangsungnya suatu pekerjaan agar dapat berjalan dengan baik 

dan sesuai dengan prosedurnya. Quality Control (QC) merupakan salah satu 

departemen yang dapat membantu atau mengontrol kualitas produk yang 

dihasilkan agar sesuai dengan standar permintaan dari client. Salah satu metode 

yang dilakukan untuk memastikan produk tersebut sesuai dengan standar yaitu 

dengan metode inspeksi pada produk tersebut. Salah satu metode inspeksi yang 

sering dilakukan yaitu inspeksi Non-Destructive Test (NDT). 

 Non Destructive Test merupakan salah satu jenis pengujian material yang 

dimana pengujian tersebut tidak akan merusak material tersebut. Tujuan 

dilakukannya pengujian ini yaitu untuk mengetahui apakah pada suatu benda 

uji terdapat discontinuity. Non Destructive Test juga bisa di sebut sebagai tes 

fisik suatu material atau benda uji untuk mencari cacat pada benda dengan cara 

tidak merusak atau menghancurkan benda uji tersebut. (Endramawan. T, 2017). 

Salah satu metode pengujian yang sering dilakukan untuk mengetahui defect 

pada hasil pengelasan atau pada material yaitu dengan menggunakan metode 

Ultrasonic Testing (UT).  

  Ultrasonic Testing adalah salah satu metode pengujian tidak merusak 

yang memanfaatkan gelombang ultrasonic yang di pantulkan ke dalam 

material tersebut. Pengujian ini dapat mendeteksi defect yang ada di dalam 

material yang tidak bisa dilihat menggunakan mata . Gelombang yang 

dihasilkan oleh Probe tersebut dapat di gunakan untuk mendeteksi ada 

tidaknya cacat di bawah permukaan komponen. (R, Sufyani, Edi P. 2016 ). 
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Untuk dapat terjun ke dunia kerja setelah lulus kuliah, setiap mahasiswa 

harus memiliki kesiapan dalam menghadapi keprofesionalan pekerjaan yang 

sesuai dengan bidang yang di gelutinya. Banyak sekali hal yang menjadi 

hambatan bagi seseorang yang belum mengalami pengalaman kerja untuk 

terjun ke dunia pekerjaan, untuk mencapai tujuan tersebut, perlu dilaksanakan 

suatu program pendidikan dan pelatihan secala berkesinambungan, salah 

satunya adalah melalui Kerja Praktek (KP) yang bertujuan agar memiliki 

keterkaitan yang baik antara dunia pendidikan dengan dunia usaha atau industri 

demi tercapainya pembangunan Nasional. 

Kerja Praktek adalah pengamatan terhadap suatu proyek di lapangan, 

sehingga mahasiswa di harapkan dapat mengetahui kegiatan di lapangan secara 

langsung dan mampu mengaitkannya dengan teori dan praktek yang di dapat 

di bangku kuliah. Selama mengikuti Kerja Praktek, di samping melakukan 

pengamatan langsung juga sedapat mungkin ikut aktif di lapangan, sehingga 

diharapkan dapat membantu menyelesaikan permasalahan yang terjadi selama 

pelaksanaan proyek tersebut, yang akhirnya dapat meningkatkan skill dan 

kemampuan serta profesionalisme kinerja. Dengan demikian akan 

menumbuhkan sikap mandiri dan kritis dalam diri manusia tersebut serta 

diharapkan mahasiswa dapat mengembangkan kreatifitasnya ketika berada di 

perusahaan. 

 

1.2 Rumusan Masalah 

 Berikut ini merupakan rumusan masalah dalam kerja praktik, yaitu 

sebagai berikut :  

1. Proses apa saja yang dilakukan oleh Quality Control di PT. IHI Power 

Service Indonesia ? 

2. Bagaimana pelasaknaan proses Quality Control di PT. IHI Power Service 

Indonesia ? 

3. Bagaimana proses inspeksi Non Destructive Test di PT. IHI Power Service 

Indonesia.  
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1.3 Tujuan Kerja Praktek 

Berikut ini merupakan tujuan dilakukannya kerja praktik, yaitu sebagai 

berikut :  

1. Mengetahui dan memahami Pelaksanaan Quality Control berlangsung di 

PT. IHI Power Service Indonesia. 

2. Mengetahui dan memahami proses inspeksi yang dilakukan oleh Quality 

Control di PT. IHI Power Service Indonesia. 

3. Untuk mengetahui proses NDT dengan metode Ultrasonic Testing yang 

dilakukan oleh Quality Control di PT. IHI Power Service Indonesia. 

 

1.4 Batasan Masalah  

 Berikut ini merupakan batasan masalah pada saat kerja praktik, yaitu 

sebagai berikut : 

1. Pelaksanaan dan penerapan Quality Control hanya berlangsung di PT. IHI 

Power Service Indonesia ? 

2. Proses NDT yang dilakukan hanya menggunakan metode Ultrasonic 

Testing. 
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BAB II  

TINJAUAN UMUM PERUSAHAAN  

 

2. 1 Sejarah Umum PT. IHI Power Service Indonesia 

 PT. IHI Power Service Indonesia merupakan salah satu perusahaan 

yang bergerak di bidang Steel Manufacture Technical Assistence dari 

perusahaan Emoto, Jepang yang berdiri sejak 17 Maret 1984 oleh Jurong 

Engineering Limited (JEL). Awalnya perusahaan ini bernama PT. Cilegon 

Fabricators, kemudian pada Mei 2022 beganti nama menjadi PT. IHI Power 

Service Indonesia (Tatan Zakaria, 2023). PT. IHI Power Service Indonesia 

merupakan perusahaan yang bergerak dibidang fabrikasi baja untuk kontruksi 

bangunan, jembatan, crane, dan industri paket boiler (pressure part). Mengacu 

standar baja yang digunakan, PT. IHI Power Service Indonesia menggunakan 

bahan baku berupa baja plat dan struktur beam, pipa, angle, chanal, yang pada 

umumnya masih didatangkan atau import dari luar negeri.  

 PT. IHI Power Service  Indonesia mampu memproduksi 20.000 

ton/tahun untuk steel structure dan 5.000 ton/tahun untuk paket boiler dan 

komponen. PT. IHI Power Service Indonesia, memiliki terminal untuk 

keperluan sendiri (TUKS) yang bertujuan untuk meningkatkan efektifitas dan 

efesiensi dalam penerimaan bahan baku ataupun pengiriman hasil produksi. 

TUKS yang dibangun dan di oprasikan oleh PT. IHI Power Service Indonesia 

bertipe jetty, dengan kontruksi beton berulang, kapasitas standar kapal 1.000 – 

10.000 DWT dan panjang dermaga 50 meter serta lebar dermaga 30 meter. 

 PT. IHI Power Service Indonesia telah menerapkan sistem manejemen 

untuk memastikan bahwa semua proses fabrikasi dapat dilakukan untuk 

memenuhi Standar Internasional yang menuntut pelanggan. Berikut ini 

sertifikasi yang diperoleh PT. IHI Power Service Indonesia antara lain : 

1. Sertifikat ISO 45001 : 2018 “Occupational Health and Safety 

Management System” 

2. Sertifikat ISO 9001 : 2015 “Quality Management System”  

3. Sertifikat SMK3 “Sistem Manajemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja” 

4. Sertifikat PROPER “Kementerian Lingkungan Hidup dan Kehutanan
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5. Sertifikat ASME Stamp untuk standar internasional atas produk Pressure 

Vessel. (Rifki, 2021) 

 

2. 2 Visi dan Misi PT. IHI Power Service Indonesia 

 Adapun visi dan misi dari PT. IHI Power Service Indonesia, yaitu 

sebagai berikut :  

a. Visi  

 PT. IHI Power Service Indonesia sebagai perusahaan fabrikasi 

pembuatan steel structure, handling heavy equipment (container crane, 

Over Head Crane Pedestal), boiler component and piping works yang 

melakukan penyediaan barang dengan sesuai kepuasaan pelanggan. 

b. Misi  

 PT. IHI Power Service Indonesia terus mengembangkan dan 

menerapkan nilai-nilai yang sangat mendukung, nilai-nilainya yaitu: 

integritas, transparasi tim kerja, kreaktivitas, semangat untuk menang dan 

keunggulan. 

 

2. 3 Kegiatan Proses Produksi 

 Adapun kegiatan proses produksi yang dilakukan di PT. IHI power 

Service Indonesia, yaitu sebagai berikut : 

 

Gambar 2.1 Alur Proses Produksi  

( Sumber : PT. IHI Power Service Indonesia )  
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Berdasarkan Gambar 2.1 secara umum proses fabrikasi Steel Structure di 

PT. PT. IHI Power Service Indonesia meliputi, proses penerimaan material 

(material receiving), pemotongan (cutting), bending dan pengeboran (drilling), 

perakitan (fit up), pengelasan (welding), pemeriksaan (inspection), 

pembersihan dan pengecatan (blasting and painting), pengiriman (shipping). 

Dimana penjelasan masing-masing setiap proses yaitu: 

a. Penerimaan Material (Material Receiving) 

Material dapat diperoleh dari client atau dapat juga disediakan oleh PT. 

IHI Power Service Indonesia jika client tidak menyediakan. Material dapat 

chanal, angle, beam dengan ukuran tertentu. Awal mula penerimaan 

material dengan adanya email pemberitahuan dari client mengenai material 

yang akan tiba berupa packing list yang dikirim oleh EXIM (Export and 

Import) section. Packing list tersebut berisi mengenai metode pengiriman 

material (jalur darat atau laut), jumlah serta spesifikasi material.  

Ketika material tiba, Division Material Control akan memeriksa 

kuantitas dan spesifikasi material sesuai dengan data yang tertera pada 

packing list. Setelah pemerikasan selesai, Division Material Control akan  

membuat  laporan penerimaan barang GRIR (Good Receiving and 

Inspection Report) yang kemudian diajukan kepada Departmen Quality 

Control untuk diperiksa apakah material tersebut sesuai antara MTC dan 

secara aktualnya, kemudian di cek juga dimensi secara keseluruhan . 

b. Proses Cutting (pemotongan)  

Setelah material diterima dan diperiksa oleh Divisi Material Control, 

proses berikutnya adalah pemotongan material (cutting). Sebelum proses 

pemotongan material dilakukan, Departemen Produksi melakukan request 

material untuk proses fabrikasi dengan cara membuat good issued slip yang 

diserahkan kepada Division Material Control, dan Divison Material Control 

akan mengeluarkan material sesuai dengan good issued slip yang kemudian 

diserahkan untuk dilakukan cutting. Setelah menerima material, dengan 

bantuan Departemen Quality Control seperti Divisi Dimensi dan Divisi 

Visual memeriksa visual material dan dimensi, kemudian dilakukan 

marking sesuai dengan drawing. 
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c. Drilling 

Drilling merupakan proses pengeboran pada pelat-pelat dengan 

menggunakan mesin drilling. Setelah pipa melewati tahap cutting, material 

diberi marking untuk proses drilling. Marking pada material kemudian 

diperiksa oleh foreman dan supervisor. Apabila diterima, foreman akan 

request marking pada Departemen Quality Control. Kemudian dilakukan 

pemeriksaan oleh Departmen Quality Control khususnya Divisi Dimensi 

dan apabila diterima maka material diperbolehkan untuk dilakukan proses 

drilling. 

d. Fit Up 

Fit up merupakan proses perakitan atau penyusunan profil header yang 

dilakukan oleh bagian assembly. Sebelum proses fit up dilakukan, 

memastikan komponen material seperti nomor part, panjang, ketebalan 

sesuai dengan marking drawing. Apabila komponen material cocok (match) 

dengan marking drawing maka proses fit up dapat dilakukan. Kemudian 

setelah penyusunan profil selesai, maka hasil penyusunan profil tersebut 

harus diperiksa terlebih dahulu oleh Departemen Quality Control seperti 

tinggi, lebar serta kemiringan sebelum komponen material dipasang pada 

header. 

e. Welding  

Pengelasan adalah proses penyambungan dua buah atau lebih logam 

sejenis maupun tidak sejenis dengan mencairkan atau memanaskan logam 

tersebut di atas atau di bawah titik leburnya, disertai dengan atau tanpa 

tekanan dan disertai atau tanpa logam pengisi. Proses pengelasan di PT. IHI 

Power Service Indonesia dilakukan oleh welder yang sudah terkualifikasi, 

dan juga para welder tersebut melakukan pengelasan menggunakan WPS 

yang sudah terkualifikasi sebagai standar acuannya dan tentunya pengelasan 

tersebut sesuai dengan intsruksi pada drawing. 

f. Inspeksi Hasil Las 

Inspeksi adalah proses pemeriksaan dengan metode pengamatan atau 

observasi menggunakan panca indera atau pun menggunakan alat bantu. 

Inspeksi sangat penting untuk dilakukan agar mendapatkan produk yang 
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sesuai dengan yang telah ditentukan. Selain itu, perlunya dilakukan inspeksi 

adalah untuk mengamati cacat yang terjadi pada produk. Setiap proses 

pengelasan antar komponen selalu dilakukan inspeksi dan dengan metode 

yang bermacam - macam guna memastikan produk tidak meninggalkan 

cacat sedikit pun. Inspeksi dilakukan dengan beberapa metode Non 

Destructive Test (NDT) yang ada di PT. IHI Power Service Indonesia 

seperti, Visual Test, Penetrant Test, Ultrasonic Test, Positive Material 

Indentification (PMI), Radiographic Test, dan Magnetic Particle Test. 

Perlunya kegiatan inspeksi pada proses fabrikasi khususnya hasil 

pengelasan, bertujuan agar produk yang dihasilkan dapat ditemukan 

cacatnya sehingga dapat dilakukan repair agar produk tidak terdapat cacat 

lagi serta sesuai dengan standar yang sudah dibuat yaitu mengunakan 

standar AWS.  

 Visual test merupakan metode inspeksi yang diperlukan penglihatan 

yang detail dan cermat dalam membedakan cacat atau bukan serta jenis 

cacat yang terjadi pada hasil las. Penetrant test adalah metode non 

destructive test untuk mendeteksi diskontinuitas yang ada pada permukaan. 

Ultrasonic Testing (UT) merupakan salah satu metode non destructive 

testing yang menggunakan gelombang ultrasonik. Radiographic test 

merupakan metode nondestructive test yang menggunakan sinar X atau 

radiasi nuklir untuk mendeteksi diskontinuitas pada material dan 

menampilkannya dengan media recording. Positive Material Identification 

merupakan salah satu metode Non Destructive Test (NDT) yang dilakukan 

di PT. IHI Power Service Indonesia.  Pengujian ini memiliki tujuan 

untuk mengetahui dan mengidentifikasi komposisi kimia dari suatu logam 

atau paduan. Magnetic particle test/examination adalah metode non 

destructive test yang memanfaatkan penyebaran bidang magnet dan material 

indikator yang cocok untuk memeriksa diskontinuitas  pada permukaan. 

Kemudian setelah dilakukan proses inspeksi NDT, langkah selanjutnya 

yaitu proses inspeksi dimensional, proses inskpeksi tersebut bertujuan utnuk 

memastikan ukuran, posisi lubang dan diagonal sesuai dengan drawing. 
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g. Sand Blasting, Painting, dan Delivery 

Sand blasting merupakan proses penghilangan kotoran pada permukaan 

material seperti karat dan mill scale dengan cara menyemprotkan pasir silika 

pada permukaan material dengan tekanan yang tinggi. Proses painting 

dilakukan dengan metode spray. Setelah proses di atas selesai barang 

kemudian dikemas dan dikirim kepada client yang bersangkutan. 

Pengiriman dapat dilakukan melalui jalur darat maupun jalur laut, hal 

tersebut dikarenakan PT. IHI Power Service Indonesia memiliki pelabuhan 

sendiri yang sangat mendukung mobilitas pengiriman sehingga barang bisa 

dipastikan sampai tepat waktu. 

 

2. 4 Data Geografi dan Penjadwalan 

 PT. IHI Power Service Indonesia berada di Jl. Raya Bojonegara-Salira, 

Desa Argawana, Kecamatan Pulo Ampel, Kabupaten Serang Banten dengan 

luas lahan kurang lebih 251.252 m. Industri ini berbatasan langsung dengan: 

a. Sebelah Barat  : Jl. Raya Bojonegara-Salira 

b. Sebelah Utara   : PLTGU Cilegon dan PT. Gunanusa Utama  

c. Sebelah Timur    : Laut Jawa 

d. Sebelah Selatan  : PT. Golden Java 

 Dalam upaya untuk memenuhi target yang telah ditentukan, maka 

pabrik harus beroperasi secara maksimal, untuk itu, PT. IHI Power Service 

Indonesia menyusun jadwal kerja sebagai berikut:  

a. Hari kerja                           : Senin - Jumat 

Jumlah kerja perhari  : 8 jam 

b. Jam kerja kantor                  

Senin – Kamis                     : 08:00 – 12:00 jam kerja 

   : 12:00 – 13:00 jam istirahat 

   : 13:00 – 17:00 jam kerja 

Jum’at                                : 07:30 – 11:30 jam kerja 

   : 11:30 – 13:00 jam istirahat 

   : 13:00 – 17:00 jam kerja 

c. Jam Kerja Shift                
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Shift I   : 08:00 – 12:00 jam kerja  

   : 12:00 – 13:00 jam istirahat 

   : 13:00 – 17:00 jam kerja 

Shift II                             : 20:00 – 00:00 jam kerja 

   : 00:00 – 01:00 jam istirahat 

   : 01:00 – 07:00 jam kerja 

 

2. 5 Tata Tertib Perusahaan  

Berikut ini merupakan tata tertib yang terdapat di PT. IHI Power 

Service Indoneisia yang wajib ditaati untuk semua yang berada di kawasan 

PT. IHI Power Service Indoneisia. 

1. Harus memiliki tanda pengenal saat berada di area PT. IHI Power 

Service Indoneisia. 

2. Wajib menggunakan Alat Pelindung Diri (APD) saat di area merah atau 

area workshop seperti helmet dan safety shoes. Serta wajib 

menggunakan seragam bagi karyawan. 

3. Dilarang membawa tas saat memasuki area PT. IHI Power Service 

Indoneisia. 

4. Dilarang memotret tanpa izin. 

5. Wajib memelihara dan menjaga dengan baik semua barang milik 

perusahaan. 

6. Wajib melaporkan setiap kerusakan atau kehilangan barang milik 

perusahaan kepada pimpinan departemen. 

7. Pada waktu meninggalkan tempat kerja semua alat perlengkapan kerja 

harus dikembalikan dan dirapikan ketempat semula. 

8. Pekerja yang tidak masuk karena sakit harus memiliki Surat Keterangan 

dari Dokter, bagi pekerja yang tidak memiliki surat keterangan tersebut 

maka dianggap tidak masuk tanpa keterangan. 

9. Bagi pekerja yang akan meninggalkan pabrik untuk kepentingan 

pribadi pada jam istirahat di siang hari dan kembali ke pabrik 

diwajibkan menyerahkan ID Card ke Post Security dan diambil saat 

sudah kembali. 
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2. 6 Stuktur Organisasi PT. IHI Power Service Indonesia 

Struktur  oganisasi PT. IHI Power Service Indonesia terbagi menjadi 

beberapa direktur dan manajer. Tugas-tugas direktur utama dibantu oleh 

direktur administrasi dan direktur produksi juga dibantu oleh beberapa 

manajer yang terbagi menjadi beberapa bagian. 

1. Direktur Utama 

a. Memimpin penyusunan rencana kerja atau program kerja dan 

anggaran perusahaan 

b. Membuat jadwal pelaksanaan kegiatan atas rencana atau program 

kerja yang disusun 

c. Bertindak sebagai perwakilan organisasi dalam hubungan nya 

dengan dunia luar 

2. Direktur Administrasi 

a. Membantu tugas tugas direktur utama dalam bidang administrasi  

b. Menyusun rencana keuangan perusahaan serta mengelola 

administrasi dan keuangan perusahaan 

3. Direktur Produksi 

a. Merencanakan mengkordinasikan, dan mengendalikan program 

kerja kegiatan bagian produksi 

b. Menganalisa dan mengevaluasi masalah-masalah dilingkungan 

divisi produksi 

4. Manajer Keuangan dan Administrasi 

a. Mengelola seluruh aktivitas keuangan meliputi aktifitas akuntansi 

umum, aktifitas pembendaharaan, aktivitas akuntansi manajemen 

b. Menyiapkan laporan keuangan dan manajemen, laporan 

pertanggung jawaban biaya, dan laporan kinerja perusahaan tahunan 

5. Manajer HRD 

a. Menyusun program, memonitor dan mendorong pelaksanaan 

updating data karyawan, system pelayanan karyawan  

b. Menyelenggarakan dan mengatur kegiatan pengendalian dan 

pengembangan organisai dan tenaga kerja 

c. Menyelenggarakan dan mengatur kegiatan pengembangan SDM 
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6. Manajer Perencanaan dan Sistem Informasi 

a. Mengkoordinir, merencanakan dan mengelola aktivitas divisi 

perencanaan dan sistem informasi yang meliputi strategis 

perusahaan 

b. Menganalisa, merencanakan dan mengkaji rencana strategis 

perusahaan untuk investasi atau pengembangan fasilitas baru 

c. Menganalisa, merencanakan dan mengolah sistem data base 

perusahaan dan mengumpulkan informasi serta memperluas 

jaringan 

7. Manajer Perusahaan dan Pemasaran 

a. Mengelola, merencanakan dan mengevaluasi kegiatan aktifitas 

pemasaran, logistic, penagihan, dan perencanaan perawatan 

b. Merencanakan, mengorganisasikan dan mengevaluasi pengadaan 

barang dan jasa serta mengendalikan stok operating supply dan suku 

cadangan  

c. Merencanakan, mengorganisasikan dan mengevaluasi perencanaan 

perawatan preventif dan operasi dan mengevaluasi perencanaan 

pembangunan asset baru 

8. Manajer perawatan  

a. Merencanakan dan mengkordinasikan pelaksanaan program 

perawatan, penyelenggaraan perawatan, perbaikan perawatan 

instalasi, distribusi dan infrastruktur secara efektif dan efisien 

b. Mengevaluasi laporan-laporan kerusakan guna mencegah kerusakan 

yang sama serta mendapatkan system dan metode kerja yang lebih 

baik 

9. Manajer Operasi 

a. Menjamin terlaksananya operasi pabrik dengan bidang kegiatan 

produksi, perawatan, logistic, dan pemasaran 

b. Menyiapkan rencana pengembangan perseroan, rencana kerja dan 

anggaran tahunan perseroan. 
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Gambar 2.2 Struktur Organisasi PT. IHI Power Service Indonesia  

(Sumber : PT. IHI Power Service Indonesia)
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BAB III  

TINJAUAN PUSTAKA  

 

3. 1  Non Destructive Test (NDT) 

 Pengujian pada material merupakan suatu metode yang sering digunakan 

untuk mengukur dan mengetahui kemampuan suatu material yang akan 

digunakan pada suatu komponen, sehingga ketika sudah di aplikasikan naterial 

tersebut sudah bisa dipastikan kekuatannya dan tidak terjadi kegagalan akibat 

kemampuan material terhadap beban yang diberikan.  

 Non Destructive Test merupakan salah satu jenis pengujian material yang 

dimana pengujian tersebut tidak akan merusak material tersebut. Tujuan 

dilakukannya pengujian ini yaitu untuk mengetahui apakah pada suatu benda 

uji terdapat crack, defect, atau discontinuity. Non Destructive Test juga bisa di 

sebut sebagai tes fisik suatu material atau benda uji untuk mencari cacat pada 

benda dengan cara tidak merusak atau menghancurkan benda uji tersebut. 

(Endramawan. T, 2017) Metode pengujian NDT selalu berkembang seiring 

berjalannya waktu, setidaknya ada lima metode yang sering di gunakan. 

 

 

Gambar 3.1 ( NDT Methods ) 

(Sumber : https://www.tuv.com/world/en/ndt-courses.html) 

 

https://www.tuv.com/world/en/ndt-courses.html
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 Non Destructive Test atau yang biasa disebut dengan pengujian tidak 

merusak adalah aktivitas tes atau pengujian terhadap suatu material untuk 

mengetahui lebih jelas kondisi material atau benda uji tersebut. Metode 

pengujian Non Destructive Test juga adalah kegiatan pemeriksaan, penilaian, 

atau pengujian yang dilakukan pada benda uji atau material yang di uji tanpa 

merubah atau mengganti objek dengan cara apapun untuk menentukan ada atau 

tidaknya diskontinuitas pada material tersebut yang dapat mempengaruhi 

kinerja dan kualitas dari material tersebut. (Helier, 2003)  

 Secara singkatnya metode Non Destructive Test adalah teknologi yang 

sangat penting yang dapat memberikan informasi yang sangat berguna 

mengenai kondisi aktual pemeriksaan suatu material, tentunya dilakukan 

sesuai dengan standar, diperiksa, serta dilakukan oleh tenaga ahli yang 

bersertifikasi.  (Helier, 2003)  

 

3. 2 Jenis – Jenis Non Destructive Test  

 Berikut ini adalah deskripsi singkat tentang metode yang paling umum   

digunakan dalam industri adalah Visual Inspection, Liquid Penetrant Test, 

Magnetic Particle Inspection, Eddy Current Test, Ultrasonic Inspection dan 

Radiographic Inspection.  

1. Visual Inspection  

 Inspeksi Visual berarti inspeksi peralatan dan struktur menggunakan 

kombinasi indera manusia seperti penglihatan, pendengaran, sentuhan dan 

penciuman. Inspeksi Visual kadang-kadang dilakukan bersamaan dengan 

perangkat seperti kaca pembesar berdaya rendah, boroskop, serat optik, 

boreskop video digital, sistem kamera dan sistem crawler robot. Inspeksi 

Visual adalah yang paling mendasar dari berbagai metode kontrol pengujian 

non-destruktif, tetapi tidak kalah pentingnya. 

2. Liquid Penetrant Test 

 Metode Liquid Penetrant Test merupakan metode NDT yang paling 

sederhana. Metode ini digunakan untuk menemukan cacat di permukaan 

terbuka dari komponen solid, baik logam maupun non logam, seperti keramik 
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dan plastik fiber. Melalui metode ini, cacat pada material akan terlihat lebih 

jelas. 

3. Magnetic Particle Inspection  

 Dengan menggunakan metode ini, cacat permukaan (surface) dan bawah 

permukaan (subsurface) suatu komponen dari bahan ferromagnetik dapat 

diketahui. Prinsipnya adalah dengan memagnetisasi bahan yang akan diuji. 

Adanya cacat yang tegak lurus arah medan magnet akan menyebabkan 

kebocoran medan magnet. Kebocoran medan magnet ini mengindikasikan 

adanya cacat pada material. Cara yang digunakan untuk memdeteksi adanya 

kebocoran medan magnet adalah dengan menaburkan partikel magnetik 

dipermukaan. Partikel-partikel tersebuat akan berkumpul pada daerah 

kebocoran medan magnet. 

4. Eddy Current Test 

 Metode ini pada prisipnya hampir sama dengan metode Magnetic 

Particles, akan tetapi medan listrik yang dipancarkan dari arus listrik bolak-

balik, ketika ada crack maka medan listrik akan berubah dan perubahannya 

itu akan terbaca pada alat pengukur impadance. 

5. Ultrasonic Inspection  

 Pengujian Ultrasonik merupakan pengujian NDT yang memanfaatkan 

gelombang suara frekuensi tinggi untuk mendeteksi cacat atau perubahan dari 

sifat material. Pengujian ini juga dapat digunakan untuk mengukur ketebalan 

dari berbagai jenis material logam maupun non logam dimana cukup 

memeriksa dari satu sisi. 

6. Radiographic Test 

 Pemeriksaan radiografi didasarkan pada paparan oleh mesin sinar-X atau 

sumber radioaktif (Ir-192, Co-60, atau dalam kasus yang jarang, Cs-137) 

dapat digunakan sebagai sumber foton. Karena jumlah radiasi yang muncul 

dari sisi yang berlawanan dari bahan dapat dideteksi dan diukur, variasi dalam 

jumlah (atau intensitas) radiasi ini digunakan untuk menentukan ketebalan 

atau komposisi bahan. Radiasi penetrasi adalah mereka yang terbatas pada 

bagian dari spektrum elektromagnetik dengan panjang gelombang kurang 

dari 10 nanometer. (Irwansyah, 2019) 
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3. 3  Pengertian Ultrasonic Testing ( UT) 

  Ultrasonic Testing adalah salah satu metode pengujian tidak merusak, 

pengujian ini hanya memanfaatkan perambatan gelombang dengan frekuensi 

tinggi. Gelombang ultrasonic ini menembus kedalam suatu bahan, kemudian 

gelombang ini akan memantul jika menjumpai bidang pantul yang termasuk 

cacat.(Renie A, 2016) Sistem pengujian ultrasonic ini terdiri dari tiga bagian 

utama, yaitu gelombang penerima, tranduser dan display. (Aldolf Asih, 2022) 

Ultrasonic Testing juga merupakan salah satu jenis pengujian yang umumnya 

sering kali digunakan dalam proses manufaktur untuk mengetahui cacat, retak, 

atau diskontinuitas pada suatu material atau benda uji tanpa merusak material 

tersebut.(Budiyanto, 2020) 

  Ultrasonic Testing menggunakan media dengan gelombang ultrasonik 

yang mempunyai frekuensi tinggi > 20 Khz. Ultrasonic Testing dapat 

digunakan untuk mendeteksi cacat, pengukuran dimensi, karakterisasi suatu 

material dan lainnya sesuai dengan perkembangan alat ultrasonic ke bentuk 

yang lebih modern dan lebih multi fungsi. (Fransisca D., 2013 )   

 

3. 4 Prinsip Dasar Ultrasonic Testing 

 Ultrasonic Testing telah di praktekan selama beberapa dekade. 

Perkembangan awal yang cepat dalam instrumentasi didorong oleh kemajuan 

dari teknologi semenjak tahun 1950 terus sampai dengan hari ini. Melalui tahun 

1980-an dan terus berlanjut sampai hari ini , komputer telah menyediakan 

teknisi dengan ukuran yang lebih kecil dan lebih instrumen tangguh dengan 

kemampuan yang lebih besar.(Trianggono, 2016) 

 Prinsip dasar pengujian ultrasonic ini yaitu di dasarkan pada deformasi 

waktu yang bervariasi atau getaran pada material, yang umumnya di sebut 

sebagai akustik. Akustik difokuskan pada partikel yang mengandung banyak 

atom yang bergerak bersama-sama untuk menghasilkan gelombang mekanik. 

(Trianggono, 2016) Ultrasonic Testing menggunakan prinsip gelombang 

ultrasonic yang di timbulkan dari probe. Gelombang ini terjadi karena adanya 

suatu perubahan dari energi listrik ke energi mekanik, energi tersebut mengalir 
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dari tranducer melalui efek piezoelektrik. Efek piezoelektrik ini sendiri 

merupakan efek reversible yang berguna untuk mendapatkan frekuensi yang 

sesuai.(C.He, 2016) 

 Pada dasarnya prinsip dasar pengujian ini yaitu dengan cara 

memasukkan gelombang suara berfrekuensi tinggi pada suatu material, untuk 

mendeteksi flaw atau diskontinuitas pada permukaan atau di bawah suatu 

spesimen. Gelombang suara yang berjalan tersebut akan mengalami kehilangan 

energi atau atenuasi dan pemantulan pada beberapa tempat. Pantulan 

gelombang inilah yang akan di analisa untuk menentukan keberadaan dan 

lokasi dari flaw atau diskontinuitas.  (Helier, 2003)  

 

3. 5 Pengertian dan Jenis-jenis Probe 

 Probe atau yang biasa disebut dengan tranducer merupakan jantung dari 

sistem pengujian ultrasonic testing ini. Probe yang dimana sudutnya normal 

ke permukaan benda uji disebut straight beam probes / probe normal. (Berke, 

1992) Terdapat macam-macam jenis probe, yaitu ada probe normal dan probe 

sudut. Berikut ini merupakan penjelasan dari masing-masing probe tersebut :   

a. Probe Normal   

 Probe normal pada umumnya  akan mengirimkan dan menerima 

gelombang longitudinal (Pressure waves ). Pergerakan dari beberapa 

gelombang ini dapat di jelaskan sebagai kompresi dan pergurangan dari 

perambatan atom dalam material (gas, cair, dan padat ) Terdapat banyak 

pilihan dari probe normal dalam bermacam-macam ukuran dan 

frekuensinya. (Berke, 1992). Probe normal ini sering digunakan untuk 

mengukur tebal bahan dan menentukan lokasi cacat yang sejajar dengan 

permukaan benda uji.   

b. Probe Sudut   

 Probe sudut standar pada umumnya memancarkan dan menerima yang 

disebabkan oleh alasan teknis, gelombang transversal atau gelombang 

geser.  (Berke, 1992). Probe sudut sendiri hanya bisa digunakan untuk 

menentukan lokasi dan besarnya suatu cacat pada spesimen yang memliki 

bentuk permukaan yang membentuk sudut terhadap permukaan benda uji. 
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Probe sudut ini sendiri tidak biasa digunakan untuk mengukur ketebalan 

suatu material. Hal yang memudahkan dalam pengukuran dengan probe 

ini adalah bahwa dari satu cacat umumnya hanya menghasilkan satu 

indikasi, sehingga caca tersebut dapat dengan mudahnya untuk di analisa. 

(Fransisca D., 2013 )  
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BAB IV  

ANALISA DATA DAN PEMBAHASAN  

 

4. 1 Hasil Analisa  

 Setelah melakukan kerja praktik di PT. IHI Power Service Indonesia, 

didapatlah beberapa data hasil inspeksi pada produk. Data tersebut diperoleh 

dengan menggunakan inspeksi metode Ultrasonic Testing yang bertujuan 

untuk mengetahui defect pada pengelasan. Data pada produk tersebut bisa 

dilihat pada tabel dibawah ini.  

Tabel 4.1 Data Produk  

Project  Client 
Drawing 

No. 
Mark No. Grade 

Thickness 

(mm) 

Welding 

Length 

(mm) 

Batu Hijau 

Expansion 

Project 

PT. Amman 

Mineral Nusa 

Tenggara 

(PT. AMNT) 

PRME-

3215-IHI-

D13-

AC11TR2 

3215-

AC11TR2-

2 

SS400 20 X 28 505 

 

 PT. IHI Power Service Indonesia saat ini sedang menjalankan project 

untuk PT. Amman Mineral Nusa Tenggara. Untuk membuat project tersebut 

perusahaan ini menggunakan material baja SS400 dan dengan pengelasan yang 

digunakan yaitu menggunakan pengelasan Gas Metal Arc Welding (GMAW). 

Untuk mengetahui kualitas dari produk yang telah dilakukan pengelasan 

tersebut, maka pihak dari departemen Quality Control ditugaskan untuk 

menginspeksi produk tersebut dengan menggunakan metode Non Destructive 

Test (NDT), salah satu metode NDT yang digunakan untuk menginspeksi 

produk tersebut yaitu menggunakan pengujian Ultrasonic Testing yang 

bertujuan untuk mengetahui ada atau tidak adanya Defect yang terdapat pada 

bagian SubSurface material tersebut, yang mana defect tersebut tidak bisa 

dilihat menggunakan mata, maka dari itu para inspektor menggunakan alat 

Ultrasonic Testing yang memenfaatkan gelombang ultrasonik dengan 

frekuensi lebih dari 20.000 Hz. Saat melakukan inspeksi pada pengelasan, 
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terdapat beberapa defect pada pengelasan tersebut, data defect  tersebut bisa 

dilihat pada tabel dibawah ini :  

Tabel 4.2 Data Defect 

Gambar Deffect 

Kedalaman 

Defect  

(mm) 

Keterangan Penanganan 

 

15,03 mm Rejected Repair 

 

14,37 mm Rejected Repair 

 

12,61 mm Rejected Repair 

  

  Berdasarkan tabel di atas, terdapat beberapa defect pada pengelasan 

GMAW dengan kedalam defect yang berbeda-beda. Pada defect yang pertama 

yaitu dengan kedalaman defect 15,03 mm, kemudian pada defect yang kedua 

yaitu dengan kedalaman defect 14,37 mm dan pada defect yang terakhir yaitu 

dengan kedalaman 12,61 mm. Material yang terdapat defect pada 

pengelasannya itu tidak bisa di diterima, maka dilakukanlah repair dengan cara 

melakukan pengelasan kembali pada area yang terdeteksi defect tersebut. 

Sebelum melakukan pengelasan ulang, langkah pertama untuk membuang 

hasil pengelasan yang awal yaitu dengan cara gouging sepanjang area 

pengelasan, kemudian bersihkan dan lakukan pengelasan ulang.  
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Gambar 4.1 Diagram Pareto 

(Sumber : Dokumen Pribadi) 

 

  Berdasarkan diagram pareto diatas yaitu batang berwarna hijau 

menunjukkan frekuensi kemunculan dari masing-masing Defect. Pada Defect 

1 yaitu yang paling sering muncul sekitar 17 kali, pada Defect 2 yaitu muncul 

sekitar 11 kali dan pada Defect 3 muncul sekitar 8 kali.  
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Gambar 4.2 Diagram Fishbone 

(Sumber : Dokumen Pribadi) 

  Pada penemuan Defect di suatu material tentunya terdapat penyebab 

Defect itu bisa terjadi, Defect bisa terjadi karena metode yang dilakukan pada 

saat pengujian, inspektor yang ditugaskan untuk menginspeksi material 

tersebut, mesin yang digunakan untuk pengujian dan juga pengaruh lingkungan 

pada area kerja.  
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  Jenis material yang di ispeksi yaitu baja SS400, baja SS400 sendiri 

memiliki Chemical Composition yang sudah tertera pada Mill Test Certificate 

atau sertifikat material yang didalamnya terdapat informasi-informasi 

mengenai material tersebut. Berikut ini merupakan Chemical Composition dari 

material baja SS400, yaitu sebagai beirkut :  

Tabel 4.3 Komposisi Kimia Material Baja SS400  

Heat 

No. 

C 

( %) 

Si 

(%) 

Mn 

(%) 

P 

(%) 

S 

(%) 

SK88366 0,2146 0,248 0,298 0,0130 0,0137 

SK88467 0,2211 0,236 0,346 0,0109 0,0074 

 

4. 2 Pembahasan 

   PT. IHI Power Service Indonesia merupakan perusahaan yang bergerak 

di bidang fabrikasi baja. Perusahaan ini berdiri sejak tahun 1984, tentunya 

perusahaan ini sudah memiliki standar dan prosedur sendiri yang digunakan 

untuk proses fabrikasinya. Dari berbagai macam proses fabrikasi yang ada di 

PT ini, pengelasan tentu menjadi bagian terpenting dari proses fabrikasi, karena 

pengelasan yang menentukan seberapa lama produk yang di produksi akan 

bertahan. Definisi dari proses pengelasan mengacu pada AWS (American 

Welding Society) yaitu proses penyambungan suatu logam atau non-logam 

yang bisa menghasilkan satu bagian yang menyatu, dengan memanaskan 

material yang akan disambung hingga temperatur pengelasan tertentu.  

  Proses penyambungan itu sendiri tentunya memiliki prosedur dan 

spesifikasinya atau biasa disebut dengan WPS (Welding Procedure 

Specification). Berikut ini merupakan salah satu WPS (Welding Procedure 

Specification) yang digunakan untuk pengelasan material SS400 dengan 

metode las GMAW dengan No. C9-AWS-WPS-G-0349 dan C9-AWS-PQR-

G-0349, yaitu sebagai berikut :  
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Gambar4.3 Summary Of WPS & PQR 

(Sumber : PT. IHI Power Service Indonesia) 

 

  Di PT. IHI Power Service Indonesia terdapat banyak sekali material 

yang dilakukan pengelasan dengan metode pengelasan GMAW, salah satu 

material yang dilakkan pengelasan dengan metode pengelasan GMAW yaitu 

pada material Girder. Pengelasan ini bertujuan untuk menyambungkan dua 

buah beam material SS400 untuk mendapatkan produk yang di inginkan oleh 

client. 

 

Gambar 4.4 Material Girder 

(Sumber : PT. IHI Power Service Indonesia) 

  Sebelum dilakukan proses pengelasan atau penyambuang material, 

harus dilakukan preheat pada material tersebut. Tujuan dari proses preheat ini 

yaitu untuk mengurangi perbedaan perbedaan temperatur di area pengelasan. 
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Dilakukannya preheat ini mampu mengurangi kelembaban pada area 

pengelasan dengan memanaskan permukaan material, sehingga 

menghilangkan kontaminan yang dapat menyebabkan cacat pengelasan seperti 

crack atau porositas. Pada material hasil pengelasan GMAW ketika dilakukan 

inspeksi NDT yaitu dengan metode Ultrasonic Testing ditemukan adanya 

defect sepanjang pengelasan dengan panjang pengelasan 505 mm.  

 

 

Gambar 4.5 Area pengelasan yang dilakukan proses NDT  

(Sumber : PT. IHI Power Service Indonesia)  

 

  Defect yang terjadi pada area pengelasan dengan menggunakan 

pengelasan GMAW ini yaitu karena tidak meratanya penetrasi yang masuk ke 

dalam celah pengelasan sehingga mengakibatkan defect dan juga proses 

gouging atau cleaning after gouging yang tidak sempurna sehingga bisa 

berakibat fatal pada material jika tidak segera dilakukan proses repair. Proses 

repair yang dilakukan yaitu dengan proses gouging pada area pengelasan guna 

menghilangkan hasil pengelasan awal dan kemudian dilakukan proses 

pengelasan kembali pada sambungan material tersebut. 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN  

 

5. 1 Kesimpulan  

  Adapun untuk kesimpulan yang di dapat setelah melakukan kerja 

praktik di PT. IHI Power Service Indonesia, yaitu sebagai berikut :  

 1. Pelaksanaan proses Quality Control di PT. IHI Power Service Indonesia 

yaitu dengan bebagai macam kegiatan yang dilakukan, dari mulai 

pengecekan material, inspeksi visual welding, inspeksi Non Destructive 

Test, inspeksi Dimensional, Inspeksi Blasting & Painting sampai dengan 

proses loading dan delivery. Pelaksanaan Quality Control ini dilakukan 

bertujuan untuk memastikan dan menentukan kualitas produk yang di 

produksi di PT. IPSI ini mempunyai kualitas yang baik.  

 2. Proses inspeksi yang dilakukan oleh Quality Control di perusahaan ini 

memiliki beberapa tahapan. Proses inspeksi yang pertama yaitu dengan 

inspeksi material yang baru datang, dengan memastikan material tersebut 

sesuai atau tidak dengan pesanan, pengecekan ini meliputi panjang material, 

jumlah materal, ketebalan material sampai dengan pengecekan MTC dan 

disesuaikan dengan material tersebut. Kemudian inspeksi selanjutnya yaitu 

inspeksi visual welding, inspeksi ini dilakukan dengan melihat langsung 

hasil pengelasan dan juga memastikan tinggi pengelasan sesuai dengan 

permintaan. Kemudian inspeksi dimensional, inspeksi ini dilakukan dengan 

tujuan untuk memastikan panjang serta posisi material sesuai dengan 

drawing atau tidak. Lalu inspeksi yang selanjutnya yaitu inspeksi NDT, 

inspeksi ini dilakukan dengan bertujuan untuk memastikan kualitas hasil 

pengelasan pada material. Kemudian yang terakhir yaitu inspeksi blasting 

& painting, inspeksi ini bertujuan untuk memastikan material hasil blasting 

sesuai dengan standar dan prosedur yang digunakan, juga untuk memastikan 

jenis cat yang digunakan dan juga ketebalan cat pada material tersebut.  

 3. Proses NDT yang digunakan untuk menginspeksi material yaitu dengan 

metode Ultrasonic Testing. Metode ini dengan memanfaatkan sinar 

ultrasonic guna mengetahui defect pada subsurface yang tidak bisa dilihat 
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oleh mata manusia secara langsung. Maka dari itu digunakanlah metode ini 

menggunakan alat yang sesuai dan sudah terkalibrasi dengan baik. Inspeksi 

ini dilakukan oleh inspektor yang sudah berpengalaman dan sudah memiliki 

sertifikat juga sudah paham untuk mengoperasikan alat yang digunakan.  

 

5. 2 Saran  

  Adapun saran yang dapat diberikan setelah melaksanakan kegiatan 

kerja praktik, yaitu sebagai berikut :  

 1. Perusahaan melakukan kegiatan khusus bagi mahasiswa yang sedang 

melaksanakan kerja praktik terkait pengenalan langsung perusahaan 

pengenalan lapangan, divisi dan materi.  

 2. Melakukan pengelasan sesuai dengan WPS (Welding Procedure 

Specification).  

 3. Melakukan preheat sebelum dilakukan proses pengelasan pada material 

yang mempunyai ketebalan yang sudah ditentukan pada prosedur.  
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Lampiran 1. Data Penunjang Pencapaian Tujuan KP  

1.a Welder ID  
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1.b Acceptance Criteria Table 1 
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1.c Acceptance Criteria Table 2 
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1.d Mill Test Certificate 
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1.e NDE MAP 
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1.f Drawing Project 

 

 



 

 
 

Laporan Kerja Praktik  

PT. IHI Power Service Indonesia  

Jurusan Teknik Mesin 

Fakultas Teknik UNTIRTA 

1.g Proses Receiving Material 

 

 

 

 

 

 

 

 

1.h Proses Packing and Loading Inspection 

 

 

 

 

 

 

 

 

1.i Proses Blasting Inspection 

 

 

 

 

 

 

 



 

 
 

Laporan Kerja Praktik  

PT. IHI Power Service Indonesia  

Jurusan Teknik Mesin 

Fakultas Teknik UNTIRTA 

1.j Proses Salt Test  

 

 

 

 

 

 

 

 

1.k Proses Fit Up and Welding 

 

 

 

 

 

 

 

 

1.l Proses Ulrasonic Testing 
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Lampiran 2. Absensi Kerja Praktik  
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Lampiran 3. Form Bimbingan dengan Dosen Pembimbing  
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Lampiran 4. Form Bimbingan dengan Pembimbing Lapangan  
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