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LAMPIRAN 1

1.1 Contoh Film X-ray Dan Cacat Las Porosity
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Pt Or Weld bm Interpretation Mot r Remarh
"0 taenticston () {(own | ) e Type ot mdeston Siteimomt ccepind | Rupoctod
WP SOMDIS | AB [ W0 HULL W
NFOSMDAR] A | 10 HULL @ d
TLPANDSS) AD | 0 HULL | | y
N ““'I‘Wﬁq Af 0 HULE Wi A ?
AFRUMDIP AR | 10 HULL o) r
o [Feaimossl as | 0 HULL 61 \ o P
7 [Fsunool a8 | HULL § ) . }, i
[T AB | 10 HULLS| N I y P‘l-m
ROy AB | 10 UL ) Wy ‘ ) TR
w (F2R30ND 121 Ad 10 HULL S |
o AT AB | 10 HULL o) : Yl
MOPEENDHE AB [ W HULL & i :
o oy ad | o | . LS g [ wl ol o
01NNy AR B HULL §3 P ? 1 o }t(-'«.. j
[0 &8 | w0 HILL 83 f '
|
8D AR HULL S ] i
B [FIMOYR AB 10 . HOLL M (
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T QW TV WONTN TR 1) '
Viewleg : Singhe Wat R Double Walt ) :
Exposure The !+ ik
Nin SO0 M Wi, DSK0F . e i
MrhthMIWO :
MAGE OICATON | © :
mnmmucnn.nn
Nole L3 No.1 10 1041
Load : Fronth Backld | Mancoment: Souve B 5 il Sida ) }"
Thickness | InClmm2 | Block Thieknoss: sy !
Sennitivity : A\ WARKER PLACEMENT i bl L T PN r———
ooy IR D e ——— T ——
Part O Wold [M._ L Interprotaton Resutt Nk
) et () | e e e
sy AB | 10 TR B I s }n-\h
1 [ OMDIR AR | 1 ‘ WiLa | ‘ | . ’
— | TSI | Dt t S—
W uosony a8 | 0 mue | ¢ | piose
CUR(RERTRARIY Y AT HULL @ \ | ; {
]
m Jirannng a8 | o L9 Wik |
o) [FAUMDHS A | 10 HULL 9 § 3 [ hlr\:.
' L
0 V«lu(‘hm:('l'r AR o HULL §3 ' |
d |
) AOMBHTR A | HULL %4 L v | § [jn Ay
J i
Wk asaoMERg AB | 10 HULL &8 I : |
9 RAEMDEN AR | HULL & , .
U UEEL L B T HULL§? i ¥ fie A
0 PANMONY AR W HULL & .‘
W {1 Trsom B )| A |10 LT
L
W e TnsmBD A AB | 10 Hitlw | .
L
1
i {Frd BD Y AB | o HULL &
{1 [Fe78D4 AB [ W RELL {1 ] i EE
0} {F2 78D A |10 HULL & { - v ‘
) E——
"M !lmmu flm £X1F
mu W7 0 T
mam«m N | Worw Hole ToTaL Fils
LTI MR N
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. TR mTYwET Y STETRTYR WY T | | r‘“ 3
LY Wire 2 Mo, ASTM 1840 2010 @ 010 [ s
TIPESOREEN | ojars o s (1o 204 t
Lead | Frontld  Backd Plancommnt : Source Side (3 il Side 1
Thioknoss ¢ WO el | Binck Thicknens: W T |
m, N mm :mna--.'—. U et | P et | |
: OG0 e e — |
Part Or Weld Inberpes Latiom Resalt 1
X0, Welder Frmans
A {doatitination (M) |tmm o) - Trpe o indcaton Stiamm) Aecapted | Rojectsd |
1
03 Fe20BDG | A ] 1o HULL 60 \ }
LRRERIT TS A0 HULL 60 |
e e o L W N—
10| Fsos | AR | W ML g 1 A i
| edempy | AB [ 10 HiLL @ ; Riedw |
W | FesoBDi0 | AB | W HULL 28 :
1
o [ Fraobon | A | 1o HULL 2 | s ,
| Festont [ A w0 | . HULL 49 |
HO T FSSOTTIN AB | W HULL 0 }
UL FmTeap ag | 0 HULL | y }
NS AR | W HULL | ) ' ( RisAz j
IV [ FsTT4p] AR | 1 HULL | .
I Feresel AR | 0 HULL |
(S [P TT6R AR | W0 HULL 18 ‘ :
Ho [Fele3$TTp) AR | 10 HULL 18 / ,
W Rdssrras! A | o HULL Gl p {
HRRSRSSTTOSE AB | W HULL &I {
WO Vet 1T fo Al | 10 HULL 4
‘ .
P ¢ Poroslty IF : Incomplete Fusion
%;mm o i |
LOF 1 Lack of Fusion W Worm Hoka
81 1 Slag Inchuskon
by: PT.ONS }lmm.mmmu w8 ]u-upm
| T T a1 At !




R YR WVeIVY WY Q) TN WL | v
Mekoess: — WCmns bk Tikowss: O T
——
T Dok A Bl ey
Part Or Wol “.Jm-h.‘. s i ... S 0N
"0 msin () | ) m_h T o Inkatna Keceplot Rujectog
(TR Ty A TH OV T Mittes | 1
- 1
R fFeim T2 AB | 10 ' HELL i il N (Y
i : . oty e e
RLEHGTTIN AD | 1o ' HULL @ I ; e | F“"“‘
W BT IS AD [ W HULL @ i ,
R0 TT ISP AB | 10 ' HULL 28 i . ‘ ¢ R
128 Jredso T o8 AB | 10 | . HULL b N R I
10 P sl TT LR AR | 0 ‘ HULL 4 ,
GE I TT eS| A | 10 | - L,
|
IR (FOLNSTIN AD | 9 ' WL '
whouste | ag |y | . Wy |
o INSTIS | g | g | HiAL | | .
WSS A | 0 | . ML i \'
4
12 {F2s2STS8 | AB | o . WL !
180G | Al | o - HULL 18 .
(WO FEC6 [ AD ] Y ' WL o)
e prennces [ akl e | . WL 81 I *.z-«.-.
b .
136 {FOLMCod [ AR | 0 | & HULL & : J I I
- : ’ Qmi |
l Rost Concavty c;:m IF  Incompiate Fusion Film £FXIT
eotUsdertat | P ¢ incomplele iy et
(Grack L0 ¢ Lack of Fuson W £ Worw Hok Tovk.Fe
§1 1 Blag Inchesion | Sheet
Uyt PLONE Q0 by PTOMELASHIYARD  Mhimssesd i Rian. Artoiadac i




6. Kapal Kontainer H.138

Demension: | X 15 In

TYPE SCREEN Mola [T N, +

 Wire @ No. : ASTM 18 10 203040 5860
Alinkifaliis]

O Lt

88

Lead : Front® Back® Plancomont : Source Side @ Film Side 0
Thickness : InDmm® | Block Thickness : Mm
[Soncitvity: : % HARKER PLACEHENT B e e e o
[Densly 1.4 SucoSo®  FIMSMOD o st
[no ool ue."'ﬂ-L"""' Wolder Stamp e e Rewst Remark
Wontiicatin (mm) |(mnin) Trpe of indcaio Accepted | Rojected

L{FeoABIISh  [AB| 10 y
L6ABIZRS | AB| 1 PSL 3 LR
E TG TRE S LS J
L IF6 CD AP ABl W0 y

S[FOFELSSY | AB | 10 q
O Fr6 FEL ) 6 Ps Ad 10 Y
TIRoGHTS | ag] 10 | . |
blFroBCIsS | AB| 10 J
OF0ABJOSY  |AB | 10 = SL.P i i | R
10§20 ABII0Rs [ A | 10 /
ILFr0CoLS [AB] 10 UL I I O T
REAC@INE  [(AD ]| 0 -y
BENHNBS [ap] 10 q
WF0RIIMP (AR 10 P ey ek
15, rrZIl KALISSh |AB | 12 5 |
wferkatens [ pg] 2 | - |
PRIBCITS (AR 10 T 3 I VI T

. . ‘!&!!ll!!.

+Glag In Line : Pocosity . X

thotCocay | cp g sy - S Film: 4*X 15"

tRoot Undor Cut |  IP : Incomplete Penetration | 57 * Bum Through

¢ Crack LOF 1 Lack of Fusion N : Worm Hole TOTAL FiLR

C : Undor Cut 51 : Slag Inclusion IC : Incomplete Shoets

Radbiographer by :

: 30
b T T —r——" L T r—
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Thickness:  nOmm@  |Block Thickness: -:—-——. = u‘u‘.“
v p -y o 0 1 O s fled ( )

T TR TR e R

Lo 'T“m i (mm) |{mm ! n) o m.c::u* wmmu i
I8|pnpersps [ AB] 10 FS | [NEA
Fr27DELOS  |AB | 1o ¥

0{E2T0EINRs A | g0 \

) [F2TFGIAS | AB| 0 |

nFTEGI2E (AR | 10 J

DiokASss (AD |12 y

MEKAINR | ag| 1 P { [Nk
BInABISS |[ab| 10 J

WFOLABINE (AR | 10 J

21,rr.32CDJ,27Sb wl 0 {

wfeinn (48| 0 g { [Rke
BEGIE IS (AD | 10 - ([
WECLEE 0N | ap| 10 J

WFRGHIS (A ] 10 Ic Rk
REGHIRK  [AB ] 10 {

BENIBS [ap] 0 J

WG (AR W ICRE
ottty | G Cu by | P Fin X 1
ol i r‘;a‘:‘ T

I:::uuucn §1 : Slag Inchusion IC : Incomplete n Sheets

T e T e PR o
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N m ""'k(.:;l:f.; po— r,..d::hm MHW i

WILUNALOY | AB| 1 | y

WRITKALYE  [AB] 1 (|-

WITABINS (A 1 { |-

wlranan s | A8| D |

WHIBCINS [AB] 10 !

Wiresnboiwps (A 1 \

RIS | 48| 0 |

Rlneotns (D] 10 {

DIFOTDEIRS  [AB | 10 |

WD M | A | D \

BIRTRG 5% |AB| 10 |

WG IR (AD | 0 Wi { [Riehe

ARTHIOS [A8] 0 | (R

SlrsTHILLSR [AB | 10 Wi [Nk

walos 48| 10 |

ORI 4| 10 |

sIfrDicsighd | ) { (M-t
zm% cﬁ&m z:mm Film 4" X 1§* B
1Crack LOF 1 Lack of Fusion Wi+ Worm Nole TOTAL FiLM

WP 1 tadas Pk 81 + Slan Inclusion IC : Incomplete Coacavitive h| Sheets




THAGE QUALITY INDICATOR (1a1) | — p—
Wiro @ No.  ASTM 18 10 203040 M0
HolaCiMe,: - YO 2TCIOTD
Plancoment : Seurce Side @ Film Side O

Block Thickness : (™ Tor Shetch:
T e aieierey
Source Side @ Film Side O b WY Gouble Ml (e Vot
o rutormas | TP S i Interprtation Result ik
Nonten (mm) | (o i) Ty o ndcatin Accopted  Reected
§) a2 CODICLISIPY 4 | 10 y
S Fr20DIELSS [ AB | 10 N
s Fe2DDIELs [AB | 1 | - : : |y
55_rr.41EElFJ.SSSb Agl 1 {
o rEEIFIn |Ag| 0 | . : . g
STFALHGLISS) [AB | 10| - ‘ ; |y
BlFrHGLsse | ap| 0 | . ‘ : |y
S0 FsFIGIG (sopdB | 101 : . « | 4
G0 FrasFIGIFG2I0pAB | 10
6LFr4SBCIC2IGISH | AB | 10
62 FrdSBCIC2 J62Ps | AB | 10
GpsEiER IS AP | 0
64 FeASEIR2RLI64Ps| pp | 10
(5,

Fr41BCIBIC /G5 SHAB | 10

66 i TBCBIC P A | 10

b

~3

lFDir2 eS| AB| 10

T DIERLIGR | AB [ 10

in Line P ¢ Porosity 5 i
 Root Concavity cp:wm ;mm Film ;4" X 15"

{RootUnder Cut | [P :Incomplete Ponetration —
1 Grack LOF : Lack of Fusion W : Worm Hole TOTAL FiLY

© :Under Cut 81 1 Slag Inclusion IC: ww 17 Sheets

Radbiographerby ;" me, PT.Daya Radar Utama V ]n--m Im-o-q-m
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[rhckmess: ~ WOwnE [sockickoess: W Erem— ——
(Sonsitvty: 1 % WARKER PLACTHDNT Y g g Vo OOl i (Pt
loonsty ¢ 19-40 bl ARMD e
PO | MicknessDiamete inleretaten Resul
0 ™ Waider Romark
] Nentication (mm) | ) i — Aecaplod | Rejected
09 A DIDZEJOYSO| AB [ 10 y
W0 [Frd8 DIDXFIT0Ps | AB | 10 . { [Ri=Ax
wrsikang A8 [ g 4
nilFSIKAIRE [AB] 1 \
B BDWINS [ AR [ 10 {
WP SIBIDE P | A | 10 |
T8 JFeSIEGFIGH175SH A8 | 10 \
o651 FGFIGH6A AB | 10 |
TLFCSLHHUL) TS (A [ 10 |
eI HHUIRs | 4| 10 4
DSIFGRGIDSAD | 1 N o Rk
0FeTFIGIFIGLA0PD | 10 v
§1[FrIKAJSIS [ ap| 12 {
32.|Fr.57 KAJRSh (A | I {
pFBCIss (A [ 10 q
SB[ pg] 10 |
sociss  (anf 0 | SEgF
— T O
! P : _
oty | c oy | 2 e film 4'X 15
UC :Root UnderCat | 1P  Incomploto Ponelration | BT ¢ B6m Thioagh “
R 1 Crack LOF 1 Lack of Fusion N : Worm Nole YOTAL FiE
C ¢ Under Cut $1 : Slag Inchusion IC :Incomplete Concavitivey ) Sheets




—— W -

LIS LIEL 1IN}

93

Plancement : Source Side 8 Fim Side 0 U I“‘ l m'
$ InCimmB  |Block Thickness:  Mm Fot Shetch
[lonstily: > % BARKER PLACCRENT i, | m—
|M HIR T Y ] Source Side & Film Side 0 b OVEY  twshle B0 Dot Viowng
hol  FOROMM | hcomslametn|  er sy Mt Rtk ponath
ontihcation (mm) | ) Type of Indcation hccoptod | Rejected
g FO2KALORs [ AR | 1 \{
RIFCDI8T  [AB| 10 |
88 [Fr27AB 8880 [AB [ 1 {
g Fri2DEIRISh  fag| 10 {
W FrRKAINS |aB| D |
LTI Ll y
" (F aB12LBes |AB| 10 i |
PRNOBIBS |48 ] 1 J
whncoumm A | o TN |
V5P BC)ISLBS [ AB [ 10 y
%JF30BCI6LBRs [AB | 10 {
JFTABLTLBS [AD [ 10 J
RIFrITABISLBS | 45| 10 P L]y
WIFe3CDIOLBS [AB | 10 |
JoF3]CDLILBY AB| 10 y
IIOI[fr.JIBCJ,IILBSb | 10 /
t&“ﬁ‘
¥ 3 osmpiohs Frelon Filim - 4° X 15"
87 : Bum Through i
LOF 1 Lack of Fusion WH ; Worm ol TOTAL FiL
§1 ¢ Slag Incluslon IC : Incompiete I Sheets




IS Baun TIBNGEICRT | SOUITE 3100 i FUM MoE [ V‘f*ﬂ I
Thickness:  InCmmE  [Block Thicknoss: M L;m;ﬁ., ekt
Sensltiity: ) 9 BARKER PLACERENT pestimimscotard i e
[Dansity ¢ 30-40 Source Side & Film Side 0 R Gnab W (ki Vi
Part Or Weld Tcows Dianeer Rbpiste st Remark
L°' entcabon | ' () ) et Type of ndication [Size(mm) Rccepted | Rojocted
03(fr 42 COLISLESO | AB [ 10 3 . . “ |y
I04Fr2COLMLBRS AR | 10 | . ; > |y
W05{Frd7CDJISLBRs |[AB | 1o | - XIA A AW
(ol CDLIGLEES | AB [ 10 | - XIA . |y
MFEABLITTSY | AB | 10 | . v A |y
0851 23 ABJTTES (A | 10 !
OB CDITTS A 10 | . . ; |y
“”|mem'rp< A J
nlhz}nm.nTSb AB| 10 J
I DEJOTTRs [AR| 10 | - . . ‘1 4
I3{Fr 26 ABJTTTSD [AB | 10 y
4L ABIATTRS (AB | 10 | - : . 1y
us'rr.z«cm.v'rrsn Agl 0| . ¢ : |y
e colnomes [ag | | - : . T
NTF2BCIITISH [AB [ 10 | . § ; |y
8lFr27BCIRTTR | A 10 | - : ; 1y
P'\)rl.HDE].B .2 I XIA . 3 N
OIEEWI 1] 1]
: Py gy
outCocaty | O Ctrd Pty Pl i Film  4*X 15
‘RootUnderCut | P ¢ Incomploto Ponotration | BT ¢ Bum Through —
1 Crack LOF : Lack of Fusion W : Worm Moo TOTAL FiLM
 : Under Cut $1 : Slag Inclusion 1€ Incomplete & I Sheets
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LERG | FIONT  BACKR PRNCOMENT ! JUUTGE 0N |9 TN oWV L YT |
Thickness:  InDmm@  |Block Thickess: M o Bl e
) VU Fiegh I gl Viowtay 001 Oher Bt isted | Pioane bkt )
[Sensttidty: 2 % RARKER PLACCRENT smsipprmrotis oG
IMM HR T ] Source Side B Film Sie 0 WY Do W Db Vi
Result
Part Or Wold Welder Interpretation Remark
E‘ onticatin | 4% (mm) |(men /o) o Type of Infication Accepted | Rejected
0{Fr270E LW TIPS [ A8 | 10 {
DIFESOABLISTISO LA | 10 |
P30 ABLIGTTR [AB | 1o \
PO CDITTS (AB | 10 y
D4F0CDLISTTRs | AR | 10 \ >
1250130 DE L9 TT SO | AB | 10 {
630 DE J0TTRs | g | 10 |
DT BC 121 TTSh [AB | 10 |
41F 2 BCIRTTRS [AB | 10 d
(02 DEIBTISO [ A | 10 {
(O DE I TTRS [ A8 [ 1 |
13133 A8 23 i | A0 |10 RAO \
[320Fe 35 ABJGTTs | AR | 10 TAN |
Blrycosmms| A8 [ 10 |
I CDIRTTR [AB [ 10 y
I35[Fe 360D ) 20TTS0 [ AB | 10 v
w, FAOCDI0TTRs [ AB | M0 . N -
) ‘ ' ‘
i P : Porosity e
1 Root Concavity | P : Clustered Porosity 'fwm Film - 4* X 13
UC tRootUnderCut | [P tIncomplote Ponatration | BT #Bum Through
1 Crack LOF ; Lack of Fusion Wi Worm Hole TOTAL FILW
0+ lindar Cut 5 : Slag Inclusion IC : Incomplete 11 Shoots
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e I el e
R " O b b o P T |
[!:::M: ;o-ao‘ mu?:xmmaf::bn i:::::‘:-"«':;. 'M*x"
o s “"h:'h . Y”u:l::.. mmwm -
1370FeS7BCIALTTSO [ AB | 10 Y .
|3JFr37BCI32TTRs (4D | 10 |
|39ﬁ‘r.ﬂDEJ.33'ITSb AB L 1 |
ORI TDELHTTPS [ A | 10 y
;l froABIsTTSo (A | 10 | . : e s |
I2fF0 ARG TTos [AB | 10 J
BIFOCDINTISh | Ap| 10 J
IWlEEa0 CD LIS TTRS | AB | 10 J
15[ ABJIOTTSO (A8 | 10 J
WofFr a2 ABLOTTRS [ | 10 | - 5 : K
R 2DEINTTS [AB | 10 | . XIA y
8fF 42 DEJALTTRs (A | W0 | - ¢ J
WOFA3CO LTS | A | 10 J
IS0(Fe43CDIMTTPs [AB | 10 . p E W
I3 BCIASTTSO [AB | 10 | . 3 : <y
Iicisnessorres [ A8 10| : : Y]
iSFTABLO TS [AB | W0 | - . . 1rar
Povosily f Film : 4* X 15"
; TOTAL FILE
i I7 Sheets
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TVEHE N IASIN TE T &J a0 X el [
TYPE SCREEN Hala 0 No, : 10 7040

lead | From® Back® |Plancement: Source Side @ Film Side ) -
Thickness : InOmm@ |Block Thickness | Nm 1
IMW= : % mm P-;~-~h # Othar 1 Ot Yhan utodd | Plowse Shaleh |
[oonsity : 3040 Source Side & Film §ide 0 ’:‘:::': o
Lo Part Or Weld interpretation Resdt

Loc. Welder Romark

Identification (mm) |(mom  In) - Type of ndication Accepted | Rejoctod

IS4[FedT AB JAS TIPS | AB | 10 ? y
lssrr.ncm.wnso A | 1 TAN J
m.lvr.ncmsoms M| BIE y
oo [ap| 0 | - | v-
[8lfecoi2mpps |AB | 10 |
96 EFIAMDS) [AD | 10 q
rw FeoBELAMDPs [ ag| 10 BIE : J
Pﬁl fralBCISMDSO [ A8 | 10 BIE /
‘@Fr,ZIBCJ.ﬁMDPs AB 10 . J
163Fr20 DEJTMDSD | A8 [ 10 . y
64)F21 DE JSMDPs [ A8 | 10 ; J
168IFe21FG1IIND S AB | 10 J
L66{Fr 21 FGLLIOMD R o5 | 10 J
fFr G 1IMDRAS | 10 y
|(.srr.zsﬁmu.nmn*m 0 :
WOl 27 E2G1 . 13MD foap | 10 [P WH ¢ [RA
wnlﬂ'-” RGUISMOBAS | 10 J

— "Kind of Defect" i 0

P 1 Porosity

O ichutandtonaly | T Hcompiol Fekn Film  4'X 15"

IP : Incomplete Penetration | BT * Burm Through

LOF : Lack of Fusion ¥ ; Worm ol TOTAL FiLl

81 : Slag Inclusion mwc-umﬂ 18 Shoots

-



";';';l;""* Iw: Ir-12@ Co-800 (T3 Panoramic | SWBV [ SWSV Eswsy
H 15
Mat! Type Citon S g B m
" TECHNIGUE
Exposare : Single Wall & Double Wall 0
Viewing : Single Wall @ Double Wall 0 - 0 0wy
Exposure Time: %  Datk
Min, 500° : %0 W Min, DSSOF**: 10 Hen ."
No.Of Film In Holder: Single & Multiple O - l
TMAGE QUALITY INDICATOR (10i) [J0W8V) Cother o
| Wire No. : ASTH 18 10) 203040 S8 60
Hole €1 No. + M oan
Plancement: Source Skdo @ Film Side O
Block Thickness:  Hm Notes For Sketch ;
Y Sogh B Sogh Vieodsy O
RARKER PLACEMENT byt Gl :;wr'
Source Side ® Fllm Side O bR bl a2 Onabe Finsdey
Part Or Weld ITW Welder e e o Remark
Lq Weaticatin | 14 (mm) |(ma/in) - Type of Indication Accepted | Rojoctod
f71{fe52 E2G1 LISMD A8 | 10 : Wi, P [Kiehe
12 1 3G 1 16MD PAB | 10 - J
173[F 33 ELGH) ITMD §AB | 19 TAN I
4 ffr SEIGHLISMDRsAg | 10 !
I?ﬁFr.NElE!GIJWMPm 10 WH LR
176r‘r..«;tunmmu|ﬁﬂ 1 {
TFeTEEDF1 ) 2AMDISAB | 10 IP.W¥H | R
I78[Fe47 EE2F) )2 MDIPAB | 10 {
1790751 BCJ2SMD Sh{ AB | 10 IP, WH y R1= Ace
180{Fr.31 BCJ20MDPs| AR | 10 1P, WH \ RY = Ace
I81IFeSIDEJ2IMDSH| A | 10 {
[§2(Ft31DEJAMDPs [ AD | 10 }
M




LAMPIRAN 3

3.1 Foto Keadaan Di Galangan

1. Tempat Penyimpanan Elektroda

2. Proses Pengelasan Berlangsung
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3.2 Contoh Welding Procedure Specification

PECIFICATION ( WPS ) Yes (X

WELDING PROCEDURE"iQuALIFIED BY TESTING..............
or i%%sguné'aﬁhmcmou RECORDS (PQR) Yes (]
ING. SOCIEW
ANY NAME : INWES‘ANWELD
O PROCESS L e — AUTHORIZED BY.

o S Tm-WUN- sEM'AUTMm
mxuwusso MACHINE [ ] AUTOMATIC %
npg JGROOVE T~JOINT i) POSITION
mocs ves [J No (X NIA POSITION OF GROOVE &... ARk ... FILLET ;.
ﬁ%mmﬁsg oot (=4 [y VERTICAL PROGRESSION . Up (] =1
e o M:mw ELECTRICAL CHARACTERISTICS

TRANSFER MODE ( GMAW ) SHORTCR
- “uﬂmmm cmvl:gm Ac [ ocepm oceu PULsm
TVPEOR GRAGE M g | UMCSTRNLECTRGDE (o)
DIAMETER (PIPE) - ... NJA....cssriro xS A A
FILLER METALS TECHNIQUE
AWS SPECIFICATION :.....A820 ...................
AWS CLASSIFICATION . € 11FA. 7" mm%*mi&umm ...........
NUMBER OF ELECTRODE :............ SINGL
SHIELDING ELECTRODE SPACING : Louemaums;u. PRI AT
L LATERAL .........c.00. issmssehaeas

COMPOSITION .. 100%. . FLoW RATE Y555 CF ggs“J‘CTMETgWORKD'STANCE : 'f? S
; ING IA )

OASCUPSIZE . M., """ INTER PASS CLEANING ... WIRE BRUSH "~
PRENEAT
PREMEAT TEMP, MiN__ #0F POST WELD HEAT TREA‘I’MENT
INTERPASS TEMP M. 007 | wiax 8~ s
PASS Of WELDING PROCEDURE
ClASS G
il o e i
FEEDSPEED | voits | speep |  JONTDETALS
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KATA PENGANTAR KUESIONER PENELITIAN

Responden yang Terhormat,

Dalam rangka memenuhi salah satu syarat untuk memperoleh gelar sarjana
di Fakultas Teknik, Universitas Hasanuddin saya meminta kesediaan Bapak/ Ibu/
Saudara (i) sejenak meluangkan waktu untuk mengisi kuesioner ini.

Adapun tujuan penelitian ini adalah untuk mengetahui “STUDI POTENSI
CACAT LAS PADA PEKERJAAN LAS KAPAL”. Besar harapan saya bahwa
Bapak/ Ibu/ Saudara (i) bersedia untuk memberikan tanggapan pernyataan dalam
kuesioner dengan sebenar-benarnya. Data yang terkumpul nantinya akan
dianalisis dan disajikan dalam bentuk keseluruhan (bukan individual). Jawaban
yang diberikan tidak akan dinilai benar salahnya, melainkan sebagai informasi
yang sangat bermanfaat untuk menentukan hasil penelitian yang saya lakukan.
Sesuai dengan etika penelitian bahwa jawaban yang anda berikan akan dijamin

kerahasiaannya dan tidak akan dipublikasikan.

Akhir kata saya ucapkan terima kasih yang sebesar-besarnya atas kesediaan
Bapak / Ibu/ Saudara (i) mengisi kuesioner ini.

Hormat Saya,

Shealshy Domi S.
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KUESIONER PENELITIAN

STUDI POTENSI CACAT LAS PADA PEKERJAAN LAS
KAPAL

Isilah pertanyaan dibawah pada kotak yang telah disediakan!
No. A. IDENTITAS RESPONDEN

Al |Kota Makassar

A2 Kecamatan

A3 Kelurahan

A4 |Alamat

Nomor
Bl Responden
NAMA |
Responden ... (Boleh tidak diisi)
Umur
Responden
(Dalam
Tahun) D D
1. Laki-laki
2. Perempuan D

1. Tidak pernah sekolah
2. Tidak Tamat SD

B2

B3

B4 | Jenis Kelamin

Pendidikan 3. Tamat SD
BS Terakhir 4. Tamat SLTP D
5. Tamat SLTA
6. Tamat Perguruan Tinggi
B6 Berapa lama ) Tahun

jadi tukang las
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A MANUSIA

Pernahkah anda mengalami micro sleep
Al (tertidur sesaat) pada saat mengelas ?

1.Ya 2. Tidak

Pernahkah anda merasakan lelah pada
saat mengelas ?
A2 1.Ya 2 Tidak

jika ya, pada jam keberapa mengalami
kelelahan?

a.ljamb.2jamc. 3 jamd..... Jam

[]

Pernahkah anda merasa tidak fokus pada
A3 saat mengelas ?

1.Ya 2. Tidak

Apakah anda  memiliki  sertifikat
pengelasan?

A4 1.Ya 2. Tidak

jika ya, jenis sertifikatnya adalah
a.1Gb.2Gc.3Gc. 4Ge....... G/....
B. LINGKUNGAN

Apakah pelindung cuaca berpengaruh
B.1 terhadap terjadinya cacat las?

1.Ya 2. Tidak

Apakah dapat melakukan pengelasan
B.2 pada saat mendung dan berangin?

1.Ya 2. Tidak

Apakah dapat melakukan pengelasan
B.3 pada setelah hujan turun? D

1.Ya 2. Tidak

Apakah dapat melakukan pengelasan
B.4 pada tempat yang sempit? D
1.Ya 2. Tidak

Apakah dapat melakukan pengelasan
B.5 pada area yang berdebu? D

1.Ya 2. Tidak

1 N e R I O

[]

]
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C. MATERIAL

Apakah elektroda disimpan dalam tabung

C.1 khusus sebelum digunakan? D
1.Ya 2. Tidak
Apakah setiap akan mengelas harus

Co melakukan _.pembersihan pada material D

' yang akan diisambung?

1.Ya 2. Tidak
Apakah elektroda yang lembab dapat

C.3 menghasilkan hasil las yang bagus? D
1.Ya 2. Tidak
Apakah  elektroda yang  berdebu

CA4a berpengaruh terhadap hasil las? D
1.Ya 2. Tidak
Apakah Fit-up (penyetelan) yang buruk

C5 berpengaruh terhadaphasil las? D
1.Ya 2. Tidak
Apakah diameter elektroda berpengaruh

C.6 terhadap hasil las? D
1.Ya 2. Tidak
Apakah Root gap (celah antar sambungan)
ang terlalu rapat berpengaruh terhada

C.1 )r(asfclj las? P P g D
1.Ya 2. Tidak

D. MESIN

Apakah mesin las dirawat secara berkala?
1.Ya 2. Tidak D
jika ya, perawata berkalanya selama:

D.1 a. 1 bulan sekali
b. 2 bulan sekali []
c. 3 bulan sekali
dooinnn
Apakah setiap akan mengelas, memeriksa

D2 pengaturan arus Ii_strik (ampere) bekerja D

' dengan kondisi baik?

1.Ya 2. Tidak
Apakah setiap akan mengelas, memeriksa
kabel mesin las bekerja dengan kondisi

D3 | paik? Y ]
1.Ya 2. Tidak
Apakah setiap akan mengelas memeriksa

D.4 gagang mesin las bekerja dengan kondisi

baik?
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‘ ‘1. Ya 2. Tidak []
E. METODE
Apakah pada saat melakukan pengelasan
?
E1 menggunakan APD lengkap? D
1.Ya 2. Tidak
Jika tidak lenglap APD apa saja yang
digunakan?
a. Wearpack
b. Helm las/Topeng las
c. Sarung tangan D
d. Apron (pakaian kerja las)
e. Sepatu las
f. Masker las
Apakah anda melakukan pengelasan sesuai
E.2 | dengan WPS yang telah ditetapkan? D
1.Ya 2. Tidak

Pilihlah jawaban yang benar dan isilah kolom yang kosong!

Pengertian Cacat Las Penyebab Cacat Las
Sesuai pemahaman anda cacat las
porosity itu adalah...
a. Cacat yang disebabkan adanya gas
yang terperangkap di daerah lasan
1 b. Manik las tidak cembung sempurna
c. pembersihan pada saat pengelasan
yang berlapis kurang bersih.
d. terperangkapnya gas pada proses
pengelasan yang berbentuk rongga.
Berikut manakah pengertian  Slag
Inclusion yang benar?
a. Cacat yang disebabkan adanya gas
2 yang terperangkap di daerah lasan
b. Manik las tidak cembung sempurna
c. pembersihan pada saat pengelasan
yang berlapis kurang bersih.




d. terperangkapnya gas pada proses
pengelasan yang berbentuk rongga.
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Berikut manakah pengertian Incomplete
Fusion yang benar?

a. Cacat yang disebabkan adanya gas
yang terperangkap di daerah lasan

b. kesalahan penggunaan besar arus,
kecepatan pengelasan.

c. akibat manik las yang menembus
kurang sempurna

d. pemebersihan pada saat pengelasan
kurang bersih sehingga mengakibatkan
terak terperangkap pada permukaan.

Berikut manakah pengertian Incomplete
Penetration yang benar?

a. Cacat yang disebabkan adanya gas
yang terperangkap di daerah lasan

b. kesalahan penggunaan besar arus,
kecepatan pengelasan.

c. akibat manik las yang menembus
kurang sempurna

d. pemebersihan pada saat pengelasan
kurang bersih sehingga mengakibatkan
terak terperangkap pada permukaan.

Berikut manakah pengertian Slag Line
yang benar?

a. Cacat yang disebabkan adanya gas
yang terperangkap di daerah lasan

b. kesalahan penggunaan besar arus,
kecepatan pengelasan.

c. akibat manik las yang menembus
kurang sempurna

d. pemebersihan pada saat pengelasan
kurang bersih sehingga mengakibatkan
terak terperangkap pada permukaan.

Berikut manakah pengertian Worm Hole
yang benar?

a. terperangkapnya gas pada proses
pengelasan yang berbentuk rongga.

b. manik las tidak cembung sempurna.

c. akibat manik las yang menembus
kurang sempurna

d.pembersihan pada saat pengelasan
kurang bersih sehingga mengakibatkan




terperangkapnya minyak atau oli pada
saat pengelasan.
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Berikut manakah pengertian Clustered
Porosity yang benar?

a. terperangkapnya gas pada proses
pengelasan yang berbentuk rongga.

b. manik las tidak cembung sempurna.

c. akibat manik las yang menembus
kurang sempurna

d.pembersihan pada saat pengelasan
kurang bersih sehingga mengakibatkan
terperangkapnya minyak atau oli pada
saat pengelasan.

Berikut manakah pengertian Clustered
Porosity yang benar?

a. terperangkapnya gas pada proses
pengelasan yang berbentuk rongga.

b. manik las tidak cembung sempurna.

c. akibat manik las yang menembus
kurang sempurna

d.pembersihan pada saat pengelasan
kurang bersih sehingga mengakibatkan
terperangkapnya minyak atau oli pada
saat pengelasan.




