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Abstract, Ultrasonic Testing (UT) is a vital non-destructive testing method in the industry that is instrumental in
detecting defects or imperfections in materials. The operational continuity and safety of infrastructure depend
on the capability of ultrasonics to accurately identify flaws such as defects or cracks in the material. This
ultrasonic testing method utilizes ultrasonic waves to investigate the material properties and produce detailed
imagery. This approach enables engineers and security experts to make informed decisions regarding
structural reliability.
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Abstrak, Ultrasonic Testing NDT merupakan metode uji tanpa merusak yang vital dalam industri yang berguna untuk
mendeteksi adanya cacat atau ketidaksempurnaan pada meterial. Keberlanjutan operasional dan keselamatan
infrastruktur bergantung pada kemampuat ultrasonic untuk mengidentifikasi secara akurat adanya cacat
pada material seperti cacat (flaw) atau retak (crack)pada bahan tersebut. Metode ultrasonic-testing ini
menggunakan gelombang ultrasonik yang berfungsi untuk menyelidiki properti material dan menghasilkan
gambaran yang rinci. Pendekatan ini memungkinkan insinyur dan ahli keamanan dapat mengambil keputusan
informasi terkait keandalan struktural.

Kata Kunci — Ultrasonik, Non-Destructive, material, kecacatan
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l. PENDAHULUAN

Dalam proses penggunaan pada material kontruksi, sering kali kita jumpai masalah adanya kerusakan berupa cacat
(flaw) atau retak (crack) di dalam bahan tersebut. Terjadinya hal tersebut bukan karena kebetulan saja, tetapi
disebabkan berbagai macam faktor diantaranya adalah kurang ahlinya sumber daya manusia, sarana dan prasarana yang
kurang mendukung, kualitas elektroda yang buruk, serta ketidak sesuaian ukuran bahan kontruksi yang dapat
menimbulkan kerugian. Untuk mengidentifikasi dan mengetahui kecacatan pada material tersebut maka perlu
dilakukan pengujian thickness pada material kontruksi untuk mengatasi resiko yang menyebabkan kerugian. [1]

Dalam pengujian material terdapat 2 teknik inspeksi yang dikenal sebagai pengujian tanpa merusak (NDT) dan
pengujian merusak (DT). Terdapat perbedaan antara NDT (Non-Destructive Test) dengan DT (Destructive Test).
Mengetahui dari namanya, tentunya memiliki perbedaan yang sangat signifikan antara pengujian merusak dan tidak
merusak saat melakukan proses inspeksi pada bahan uji atau meterial. Secara umum NDT dan DT memiliki perbedaan,
jika NDT (Non-Destructive Test) merupakan inspeksi tanpa merusak material ketika melakukan pengujian terhadap
benda guna mengidentifikasi kerusakan terkait pada benda sebagai maintenance benda, berbeda dengan DT
(Destructive Test). DT memungkinkan dapat menyebabkan kerusakan pada material karena harusnya menguji peforma
pada material tersebut. Lokasi inspeksi atau pengujian DT berbeda dengan NDT yang bertujuan sebagai maintanance,
DT dilakukan ketika material itu sudah jadi lalu dilakukan inspeksi. Sebab DT merupakan inspeksi terhadap peforma,
maka inspekso diharuskan mencapai tahap maksimum, agar material atau benda itu memiliki ketahanan yang kuat dari
dalam maupun luar. Perbedaan NDT dan DT mengenai penggunaannya antara lain, Seperti NDT material yang sedang
diuji sebagian tidak memerlukan mesin untuk melakukan inspeksi melainkan dengan alat — alat kecil saja. Sebagai
contoh saat melakukan salah satu teknik NDT yaitu Dye Penetrant Testing kita hanya memanfaatkan cairan penetrant
agar tidak merusak material tersebut. Dan Destructive Testing (DT) menggunakan material yang sedang diuji langsung
membutuhkan mesin relevan. Sebagai contoh logam ditarik langsung menggukanan mesin hingga terputus.

Oleh karena itu, hadirnya pengujian dengan mengunakan metode Ultrasonik Non-Destructive Testing (UT-NDT)
banyak diminati karena dapat memperoleh macam manfaat, termasuk keringanan biaya dan waktu. Hal tersbut
dikarenakan proses uji material menggunakan metode NDT tidak merusak material yang diuji. Dengan demikian,
perusahaan tidak perlu mengeluarkan biaya tambahan saat sedang melakukan pengujian dengan mengganti material
yang rusak, selain itu dengan pengujian metode ini tidak perlu boros waktu. Kegiatan produksi pun dapat semakin
optimal. Prinsip kerja Ultrasonic Testing (UT) menggunakan gelombang ultrasonik (gelombang suara) yang berfungsi
mendeteksi cacat permukaan (Surface) dan permukaan bawah (Subsurface), uji pengukuran dimensi suatu komponen
dari material dengan memanfaatkan gelombang suara frekuensi diatas >20Khz. Gelombang ini dipantulkan dan
dibiaskan saat betemu permukaan batas antara 2 bahan yang berbeda. Dari karakteristik pantulan gelombang tersebut
dapat mengetahui ukuran thickness material, posisi cacat, serta ukuran cacat, dan lainya seiring dengan kemajuan alat
ultrasonik yang lebih modern & multi fungsi. Pengujian ultrasonik NDT juga memerlukan cairan pelumas (kuplan)
yang berguna melindungi diri dari udara sehingga mempurmudah merambatnya dari probe menuju material yang diuji.
Variasi couplant yang diperlukan pada pengujian ultrasonik NDT dapat berupa : Air, Gel, dan Oli.[2]

A Non-Destructive Testing (NDT)

Non—Destructive Testing (NDT) adalah metode inspeksi fisik yang berfungsi sebagai pendeteksi adanya cacat
dalam benda uji tanpa menyebabkan kerusakan pada benda uji tersebut. Tujuan dari pengujian NDT adalah untuk
mengetahui keadaan dari benda uji yang diuji oleh seorang operator. Hasil pengujian ini akan menjadi penentuan
apakah part tersebut harus diganti atau tidak, berdasarkan dari jumlah cacat dan kondisi benda yang didapat serta
standar pengujian yang digunakan. Dengan teknik pengujian NDT, bisa diperoleh informasi mengenai keadaan
material atau benda uji secara cepat, tepat dan efektif. [3]

NDT memiliki peran penting untuk memastikan komponen struktural dan sistem untuk mendeteksi cacat atau
kekurangan tanpa merusak komponen. NDT memiliki tujuan untuk mengidentifikasi karakteristik, kondisi material,
serta kekurangan yang berpotensi menyebabkan kegagalan komponen yang potensial, seperti ledakan pada pipa.
Dengan demikian, bagian-bagian dan bahan-bahan yang akan diinspeksi dan diukur tanpa merusak. Manfaat utama
dari NDT adalah bahwa pemeriksaan ini dapat dilakukan tanpa mengganggu fungsi inti komponen. NDT memberikan
keseimbangan yang optimal antara pengendalian kualitas yang akurat dan efisiensi biaya. Teknologi ini juga bisa
diterapkan untuk berbagai jenis inspeksi logam maupun non logam. Terdapat variasi metode pengujian NDT,
diantaranya adalah magnetic particle inspection, liquid penetrant inspection, eddy current, visual test, ultrasonic
inspection, leak test, proof test, acaustic emission, dan radiographic inspection. [4]

Setiap metode NDT mempunyai kelebihan dan kekurangan yang berbeda - beda. Beberapa metode yang tersedia
hanya dapat dilakukan pengujian pada permukaan objek seperti pengujian liquid penetrant dan pengujian magnetik
partikel. Metode pengujian eddy current biasa digunakan untuk inspeksi namun terbatas pada jenis material yaitu yang
bersifat konduktif. Pengujian menggunakan radiografi dapat digunakan untuk inspeksi hingga internal benda tetapi
mempunyai efek radiasi sinar y (gamma) yang berbahaya bagi manusia. Dalam NDT, pengujian menggunakan
gelombang ultrasonik lebih populer digunakan karena pengujian tersebut dapat digunakan untuk berbagai jenis
material, dapat menjangkau cacat di dalam objek, dan ramah terhadap lingkungan.[5].
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B. Visual Inspection
Visual Inspection merupakan salah satu metode yang paling umum dan mudah dari jenis metode uji tak merusak
lainnya. Metode ini bertujuan mengetahui keberadaan cacat atau retak permukaan dan koros pada material. Oleh
karena itu, kita dapat melihat retak oleh mata telanjang atau dengan bantuan lensa pembesar ataupun boroskop. Hasil
yang efektif dari inspeksi visual memerlukan perhatian khusus dan pelatihan yang spesifik, seperti pengetahuan
mengenai produk dan proses, kondisi pelayanan yang diharapkan, kriteria penerimaan, dan pencatatan. Cacat yang
ditemukan dengan metode NDT lainnya juga harus dibuktikan dengan inspeksi visual. [6].

C. Magnetic Particle Testing (MPT)

Pengujian benda kerja menggunakan Magnetic Particle Testing (MPT) didasarkan pada prinsip magnet. Medan
magnet konsisten menunjujjan gaya yang sama yakni melibatkan arah dari kutub utara ke kutub selatan. Magnet dapat
menarik besi, dan memiliki 2 kutub magnet, yang merupakan kutub selatan dan kutub utara. Prinsip kerja dari
Magnetical Particle Testing adalah dimana patahan atau retakan di benda kerja akan diberi cairan yang mengandung
serbuk ferromagnetic (Chemical), yang berguna untuk membantu penetrasi cairan tersebut menembus hingga ke ujung
patahan logam. Cairan ini akan merespons medan magnet dan akan menunjukkan lokasi retakan logam.[7].

D. Eddy Current (ECT)

Eddy Current (ECT) merupakan salah satu metode dalam NDT, yang berfungsi untuk mendeteksi cacat, retak, dan
lubang dalam bahan-bahan yang bersifat konduktif. Prinsip Eddy Current Testing yaitu didasarkan pada interaksi
antara sumber medan magnet dengan objek yang diuji. Arus yang dihasilkan oleh fluks magnet berubah dibuat dalam
rangkaian (lilitan kumparan). Terkadang, fluks yang berubah itu menghasilkan arus yang bersikulasi yang disebut
(eddy current). Medan magnet pada suatu objek dapat menginduksikan medan magnet pada kumparan dan mengubah
impedansi jika terdapat cacat. Metode ini terdapat beberapa batasan, yakni hanya dapat pada bahan logam saja. [8].

E. Radiographic Testing

Radiographic Testing merupakan salah satu metode pengujian NonDestruktif yang memanfaatkan sinar X atau
gamma dengan pemberian radiasi pada material yang diuji. Hasil radiasi akan ditangkap oleh film yang telah
disiapkan. Setelah film tercetak, hasil dari objek yang diuji dapat diperoleh. Setiap metode pengujian non-destruktif
mempuyai keterbatasan, karena membutuhkan alat monitoring yang berbeda. Selain itu, setiap jenis pengujian non-
destruktif juga memerlukan kemampuan khusus untuk membaca dan menganalisis data.[9].

F. Ultrasonic Testing

Salah satu teknik inspeksi NDT yang memiliki kemampuan untuk menginspeksi cacat disepanjang objek adalah
teknik ultrasonic testing. Tidak hanya pada permukaanya saja. Metode yang paling populer dalam menghasilkan
gelombang ultrasonic adalah dengan menggunakan plezoelectric tranducer (PZT). Meskipun tranduser ini memiliki
efisiensi yang tinggi, tranduser ini menggunakan pelumas (Couplant) yang dapat membatasi flektibilitas
penggunaannya. Dalam NDT teknik ultrasonic testing menggunakan gelombang suara (gelombang mekanik) dengan
frekuensi diatas ambang batas pendengaran manusia yaitu 20 kHz yang aman digunakan. Karena sifatnya tidak
berbahaya, gelombang ini biasa digunakan dalam bidang medis, seperti pada USG untuk mengevaluasi kondisi janin.
Teknik ultrasonic testing dapat digunakan untuk mendeteksi cacat pada objek, mengukur dimensi objek,
mengkarakterisasi material, dan sebagainya. Gelombang ultrasonic biasanya digunakan untuk kepentingan NDT
dengan rentang frekuensi 0.5 — 15 MHz. Semakin tinggi frekuensi, semakin kecil panjang gelombang sehingga
semakin kecil ukuran cacat yang dapat dideteksi dan semakin presisi. Tetapi, semakin tinggi frekuensi maka semakin
besar atenuasi yang terjadi, sehingga jarak tempuh gelombang menjadi pendek dan sinyal menjadi terdistorsi. Aturan
dasar untuk menentukan cacat yang dapat dideteksi adalah, cacat yang dideteksi harus lebih besar dari setengah
panjang gelombang ultrasonic yang digunakan.[10].
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1.1 Alat Dan Bahan Pengujian

1. Material Uji (Baja ss400)

Spesimen yang digunakan adalah baja dengan dimensi X dengan ketebalan . Baja merupakan jenis baja
karbon rendah dengan kadar karbon dibawah [22]. Dalam training Ultrasonic Testing — NDT, baja umumnya sudah
diketahui kondosi atau cacat-cacat didalamnya, yang dapat digunakan sebagai test specimen untuk melatih pengujian
ultrasonik ndt.

Gambar 1 Baja ss400

2. Display Ultrasonic Testing

Inspeksi ketebalan pada material uji ini membtuhkan jenis pesawat ultrasonic yang menggunakan rambatan
gelombang suara Ultrasonik untuk mendeteksi cacat internal seperti retakan, void, porositas, dan diskontinuitas
lainnya di logam, komposit, plastik, dan keramik. Prosesnya mudah, cukup dengan meletakkan transduser pada
permukaan benda yang akan diuji. Ketika alat diaktifkan, transduser akan menembakkan gelombang suara Ultrasonik
ke dalam benda yang diuji. Jika benda tersebut tidak memiliki retakan, layar akan menunjukkan grafik memiliki dua
gelombang (Gelombang awal yang ditembakkan dan gelombang kembali hasil pantulan). Namun, jika benda memiliki
retakan, layar akan menampilkan gelombang ketiga yang berada diantara interval dua gelombang.

Gambar 2 Display Ultrasonic Testing

3. Probe (tranducer)

Dalam pengujian ultrasonic testing ini, probe yang digunakan merupakan probe normal dengan frekuensi 2,5
MHz. Pengujian ini menggunakan metode pantulan gelombang suara ultrasonik. Gelombang dikirimkan dari probe ke
benda yang akan diuji, lalu pantulan dari benda tersebut akan dideteksi oleh probe.
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Gambar 3 Probe

4. Kuplan

Untuk mengetahui cacat, Probe akan dihubungkan dengan benda uji yang diberi lapisan tipis kuplan.
Lapisan kuplan berfungsi untuk mempermudah perambatan gelombang ultrasonik dari probe menuju benda uji. Jika
terdapat Probe dan benda uji adanya udara, maka gelombang ultrasonik akan akan mengalami pemantulan kembali ke
Probe. Namun, jika antara keduanya terdapat kuplan tipis, arus gelombang ultrasonik tidak mengalami perubahan,
tetapi lapisan kuplan ini berpengaruh terhadap amplitudo yang muncul pada layar Cathode Ray Tube (CRT) atau
LCD. Agar pengukuran cacat pada benda uji tetap akurat, tekanan untuk Probe harus konstan. Variasi kuplan atau
pelumas yang dapat digunakan antara lain oli, gliserin, stempet, kanji, emulsi air, dan lain-lain. Namun pada
penelitian ini saya fokus menggunakan variasi oli 10w, 15w, dan 20w.

D

ADUINCE
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Gambar 4 Kuplan Oli 10w, 15w, Dan 20w

5. Block Standar Kalibrasi V1

Blok kalibrasi v1 digunakan untuk meng-kalibrasi probe sudut ultrasonic testing. Tujuannya adalah untuk
mendapatkan hasil yang akurat pada pengujian ultrasonic testing. Melakukan kalibrasi ini memiliki beberapa tahap,
seperti mengatur flow detector. Pengaturan yang dilakukan pada jenis material, range, kabel probe, sudut, dan
ketebalan blok kalibrasi. Lalu melakukan peng-aplikasian koplan pada blok kalibrasi. Setelah itu, probe akan
dikalibrasi pada alat untuk memastikan data yang diperoleh sesuai dengan yang diinginkan, sehingga nilai sudut yang
sebenarnya akan didapatkan.

Gambar 5 Block Kalibrasi v1
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6. Kain/Majun

Kain majun dalam ultrasonik testing berfungsi untuk membersihkan permukaan specimen dari kotoran dan

sisa kuplan ketika pengujian berlangsung. Kain lap juga membantu mencegah terjadinya kontaminasi silang antara
bahan uji yang sedang diperiksa, hal ini sangat penting guna membantu menjaga keakuratan dan intergritas hasil
pengujian.

Gambar 6 Kain Majun

7. Alat Ukur

ketebalan suatu specimen.

Alat ukur yang digunakan dalam pengujian ini adalah jangka sorong yang berfungsi untuk mengukur suatu
specimen uji dari sisi luar dengan cara mencapit utuk mengukur sisi dalam specimen dan mengukur kedalaman atau

Rahang Dalam Baut Pengunci
Y Skala Utama
( L+_ ________________________ ] a—
1 il 1
II| III : /
'.I ! Skala Nonius

Rahang Luar

Gambar 7 Alat Ukur Jangka Sorong

I METODE

Dalam proses pengerjaan laporan tugas akhir ini, dibuatlah diagram alir agar penelitian terlaksana dengan baik
guna menghindari keliru saat sedang melakukan proses penelitian. Oleh karena itu dibuatkanlah diagram alir pada

penelitian saya yang berjudul “Pengukuran thickness menggunakan probe normal ultrasonic testing-nondestructive
dengan menggunakan metode contact testing variasi kuplan oli 10w, 15w dan 20w pada material baja
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Gambar 8 Flowchart

A. Tempat dan Waktu Penelitian

Pada penelitian ini dibutuhkan waktu beberapa bulan, penelitian ini dilakukan pada bulan oktober 2023. Untuk
tempat penelitian, perancangan, serta pengujian alat di lakukan di tempat tinggal penulis dandi laboraturium Teknik
Mesin dan Fakultas Sains dan Teknologi Universitas Muhammadiyah Sidoarjo.

B. Prosedur Penelitian

1.

w

Menyiapkan Specimen Uji
e  Sediakan material atau bahan uji, lalu bersihkan dengan kain majun ke permukaan specimen.
e Menyiapkan media kuplan sebagai medium penghubung antara tranduser dan permukaan
material uji.
Menyiapkan perangkat uji ulrasonik
e  Menghidupkan flaw detector sebagai perangkat display uji ultrasonik.
e  Menghubungkan kabel dan probe normal pada flaw detector.
e Mengatur settingan gain dan range sesuai dengan ukuran dan thickness pada specimen (material
uji).
e  Probe dapat dipakai dan lakukan kalibrasi sesuai kebutuhan meterial yang akan di uji.
Pengkalibrasian probe normal pada blok dengan ketebalan
Pengujian thicknes pada material baja ss400 menggunakan jangka sorong dan alat uji ultrasonic-testing
dengan metode contact testing.
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C. Peracangan Konsep Dasar Pada Alat

Pada saat pengujian berlangsung menggunakan 1 specimen dengan variasi kekentalan jenis oli yang berbeda.
Pengujian terhadap specimen menggunakan metode contact testing yang berguna untuk mendeteksi thicknes yang
akan terdeteksi pada layar ultrasonic-ndt flaw detectors. Berikut adalah rancangan gambar dan ukuran specimen yang
akan di uji.
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Gambar 9 Gambar Dan Rancang Ukuran Specimen
2.1 Pengujian kontak langsung dengan ultrasonic testing dan jangka sorong

Kedalaman jangka sorong 16, 20 mm

Gambar 10 Posisi Pengujian Pertama
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Gambar 11 Hasil Data Layar Pengujian Posisi Pertama

Dari gambar menunjukkan dimana letak akurat probe dan menunjukkan ketinggian suatu spesimen
pada ultrasonic-flaw detector. Dari gambar yang diperoleh data pengujian sebagai berikut ini :

Ketebalan :16.15mm
Probe :0

Range 1100

Full screen height 182,2%
Decibel :2,5dB
Velocity Baja :5900m/s

Gambar 12 Posisi Pengujian Kedua
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Gambar 13 Hasil Data Layar Pengujian Posisi Kedua

Dari gambar menunjukkan dimana letak akurat probe dan menunjukkan ketinggian suatu spesimen
pada ultrasonic-flaw detector. Dari gambar yang diperoleh data pengujian sebagai berikut ini :

Ketebalan :16.52mm
Probe 10

Range 1100

Full screen height 1 75,8%
Decibel :2,5dB
Velocity Baja :5900m/s

Gambar 14 Posisi Pengujian Ketiga
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Gambar 15 Hasil Data Layar Pengujian Posisi Ketiga

Dari gambar menunjukkan dimana letak akurat probe dan menunjukkan ketinggian suatu spesimen
pada ultrasonic-flaw detector. Dari gambar yang diperoleh data pengujian sebagai berikut ini :

Ketebalan :16.08 mm
Probe 10

Range 1100

Full screen height :83,4%
Decibel . 2,5dB
Velocity Baja : 5900 ms

Kedalaman jangka sorong 14,55 mm

Gambar 16 Posisi Pengujian Pertama
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Gambar 17 Hasil Data Layar Pengujian Posisi Pertama

Dari gambar menunjukkan dimana letak akurat probe dan menunjukkan ketinggian suatu spesimen pada
ultrasonic-flaw detector. Dari gambar yang diperoleh data pengujian sebagai berikut ini :

Ketebalan :14.82 mm
Probe :0

Range 100

Full screen height :68.5%
Decibel :2.5dB
Velocity Baja : 5900 m/s

Gambar 18 Posisi Pengujian Kedua
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Gambar 19 Hasil Data Layar Pengujian Posisi Kedua

Dari gambar menunjukkan dimana letak akurat probe dan menunjukkan ketinggian suatu spesimen pada
ultrasonic-flaw detector. Dari gambar yang diperoleh data pengujian sebagai berikut ini :

Ketebalan :14.75mm
Probe :0

Range 1100

Full screen height 169,7%
Decibel :2,5dB
Velocity Baja :5900m/s

Gambar 20 Posisi Pengujian Ketiga
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Gambar 21 Hasil Data Layar Pengujian Posisi Ketiga

Dari gambar menunjukkan dimana letak akurat probe dan menunjukkan ketinggian suatu spesimen pada
ultrasonic-flaw detector. Dari gambar yang diperoleh data pengujian sebagai berikut ini :

Ketebalan :14.23 mm
Probe 10

Range 1100

Full screen height 1 75,4%
Decibel :2,5dB
Velocity Baja 15900 m/s

Kedalaman jangka sorong 11,00 mm

Gambar 22 Posisi Pengujian Pertama
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Gambar 23 Hasil Data Layar Pengujian Posisi Pertama

Dari gambar menunjukkan dimana letak akurat probe dan menunjukkan ketinggian suatu spesimen pada
ultrasonic-flaw detector. Dari gambar yang diperoleh data pengujian sebagai berikut ini :

Ketebalan :11.65mm
Probe 10

Range 1100

Full screen height 1 67,4%
Decibel :2,5dB
Velocity Baja 15900 m/s

Gambar 24 Posisi Pengujian Kedua
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Gambar 25 Hasil Data Layar Pengujian Posisi Kedua

Dari gambar menunjukkan dimana letak akurat probe dan menunjukkan ketinggian suatu spesimen pada
ultrasonic-flaw detector. Dari gambar yang diperoleh data pengujian sebagai berikut ini :

Ketebalan :11.36 mm
Probe 10

Range 1100

Full screen height 1 66,6%
Decibel :2,5dB
Velocity Baja :5900m/s

Gambar 26 Posisi Pengujian Ketiga
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Gambar 27 Hasil Data Layar Pengujian Posisi Ketiga

Dari gambar menunjukkan dimana letak akurat probe dan menunjukkan ketinggian suatu spesimen pada
ultrasonic-flaw detector. Dari gambar yang diperoleh data pengujian sebagai berikut ini :

Ketebalan :11.50 mm
Probe 10

Range 1100

Full screen height 172,0%
Decibel :2,5dB
Velocity Baja :5900m/s

Kedalaman jangka sorong 9,25 mm

Gambar 28 Posisi Pengujian Pertama
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Gambar 29 Hasil Data Layar Pengujian Posisi Pertama

Dari gambar menunjukkan dimana letak akurat probe dan menunjukkan ketinggian suatu spesimen pada
ultrasonic-flaw detector. Dari gambar yang diperoleh data pengujian sebagai berikut ini :

Ketebalan :9.00mm
Probe 10

Range 1100

Full screen height 172,0%
Decibel :2,5dB
Velocity Baja :5900m/s

Gambar 30 Posisi Pengujian Kedua
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Gambar 31 Hasil Data Layar Pengujian Posisi Kedua

Dari gambar menunjukkan dimana letak akurat probe dan menunjukkan ketinggian suatu spesimen pada
ultrasonic-flaw detector. Dari gambar yang diperoleh data pengujian sebagai berikut ini :

Ketebalan :9.07 mm
Probe 10

Range 1100

Full screen height 171,0%
Decibel :2,5dB
Velocity Baja :5900m/s

Gambar 32 Posisi Pengujian Ketiga
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Gambar 33 Hasil Data Layar Pengujian Posisi Ketiga

Dari gambar menunjukkan dimana letak akurat probe dan menunjukkan ketinggian suatu spesimen pada

ultrasonic-flaw detector. Dari gambar yang diperoleh data pengujian sebagai berikut ini :

Ketebalan :9.14 mm

Probe 10

Range 1100

Full screen height 167,7%

Decibel :2,5dB

Velocity Baja :5900m/s

I1. Hasil Dan Pembahasan
(%EROR SELISIH / JANGKA
JANGKA SORONG HASIL LAYAR UT-NDT SELISIH SORONG) x 100%
10w 15w 20w 10w | 15w | 20w 10w 15w 20w

16,20 16,15 16,52 16,08 0,05]0,32]0,12 0,003 0,020 0,007
14,55 14,82 14,75 14,23 0,27 1 0,20 | 0,32 0,019 0,014 0,022
11,00 11,65 11,36 11,50 0,65 ] 0,36 | 0,50 0,059 0,033 0,045
9,25 9,00 9,07 9,14 0,251 0,18 | 0,11 0,027 0,019 0,012

Tabel 1 Hasil Data Pengujian

Dari data tabel yang terkumpul dimana dalam pengujian ultrasonik menggunakan variasi kuplan oli 10w, 15w,
dan 20w dengan metode contact testing yang didapatkan adalah perbedaan nilai pengukuran pada saat menggunakan
alat ultrasonik dibandingkan dengan jangka sorong. Untuk selisih pengukuran dengan layar ultrasonic testing terdapat
nilai selisih terkecil pada ketebalan 16,20 mm.

Copyright © Universitas Muhammadiyah Sidoarjo. This is an open-access article distributed under the terms of the Creative Commons Attribution License (CC BY). The
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Gambar 34 Grafik Nilai Selisih Ketebalan Stabilasi Kuplan

Pada grafik ini disimpulkan bahwa penggunaan kuplan oli 15w adalah kuplan terbaik untuk melakukan
pengujian ultrasonik-ndt. Sementara grafik pada oli 10w dan 20w mengalami kenaikan atau penurunan tingkatan selisih
yang tidak stabil. Oleh karena itu, kuplan terbaik dalam pengujian ultrasonic testing adalah jenis kuplan oli dengan
jumlah selisih dengan nilai yang stabil agar lancar dalam proses pengujian ultrasonic-testing. Pemilihan oli sebagai
kuplan pengujian ultrasonic-testing sangat bergantung pada jenis specimen atau metirial yang di uji dan kebutuhan
spesifik pengujian.

Jenis kuplan oli yang stabil memiliki sifat yang konsisten dan bisa diandalkan. Ini termasuk konduktivitas,
viskositas, dan sifat akustik yang stabil dan tidak berubah-ubah secara signifikan seiring waktu. Dengan adanya sifat
konsistensi dapat memastikan bahwa saat pengujian tetap stabil dan dapat diulang. Kuplan oli yang stabil dapat
membantu dalam mempertahankan kontak yang baik antara probe (tranduser) ultrasonic testing dan permukaan yang di
uji.

Kontak yang baik sangat berguna agar gelombang ultrasonik dapat efektif menyebar melalui specimen atau
material uji dan instabilitas kuplan oli dapat mengurangi kualitas kontak. Penggunaan kuplan oli yang stabil sangat
penting karena dapat mebantu mengurangi distorsi sinyal saat berlangsungnya pengujian. Distorsi sinyal biasanya
timbul atau tiba-tiba tak terkendali, sehingga kuplan oli yang stabil sangat penting untuk mengunci dan menjaga

integritas sinyal.
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Gambar 35 Grafik Perbedaan Nilai Ketebalan Specimen Antara Pengujian Penggunaan Jangka Sorong Dan Alat
Ultrasonik Testing

Copyright © Universitas Muhammadiyah Sidoarjo. This is an open-access article distributed under the terms of the Creative Commons Attribution License (CC BY). The
use, distribution or reproduction in other forums is permitted, provided the original author(s) and the copyright owner(s) are credited and that the original publication in
this journal is cited, in accordance with accepted academic practice. No use, distribution or reproduction is permitted which does not comply with these terms.



22|Page

Penelitian perbandingan pengukuran thicknees pada material menggunakan ultrasonic testing dan jangka
sorong sebagai acuan berguna untuk memahami perbandingan keakuratan dan efisiensi keduanya. Jangka sorong
merupakan alat umum pengukuran ketebalan yang sederhana, namun ketepatan dan hasil pengujian juga dapat
dipengaruhi oleh keahlian si penguji atau keahlian operator dan kondisi alat, yang menjadi fokus penelitian untuk
mengevaluasi tingkat akurasi.

Ultrasonik testing merupakan metode yang modern dan canggih kerena mengukurnya menggunakan
gelombang ultrasonik melalui tranduser untuk mengukur ketebalan material uji. Dengan menggunakan ultrasonik
testing dapat memberikan hasil nilai ketebalan material yang lebih akurat. Penelitian ini juga melibatkan kemampuan
atau penilaian kemampuan metode ini dalam mengatasu kendala yang mungkin akan muncul dalam pengukuran
thicknees, seperti ketidaksempurnaan permukaan atau variasi jenis material.

Perbandigan antara pengujian pengukuran antara ultrasonik testing dan jangka sorong juga melibatkan aspek
efesiensi. Dengan menggunakan jangka sorong memerlukan waktu yang lama karena untuk mengukur ketebalan pada
area yang sulit dijangkau akibat adanya ketidaksempurnaan permukaan pada material. Sementara itu dengan ultrasonic
testing memberikan hasil pengujian yang lebih cepat dan efesien, dan mempercepat waktu pengujian.

Pada saat pengukuran meterial, terdapat perbedaan nilai saat menggunakan jangka sorong dan ultrasonik testing.
Jenis material paling tebal terdapat dinilai ketebalan jangka sorong 16, 20 mm dan pada layar ultrasonik 16,52 mm.
Sementara jenis nilai pengukuran ketebalan material uji terkecil terdapat di nilai ketebalan jangka sorong 9,25 mm dan
pada ultrasonik testing 9,00 mm. Pemilihan penggunaan jangka sorong dan alat layar ultrasonik tergantung pada
kebutuhan aplikasi spesifik. Jangka sorong cocok digunakan dalam pengukuran linear sederhana, sementara
pengukuran dengan alat ultrasonik lebih cocok untuk pengukuran inspeksi lebih mendalam atau kompleks.
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Gambar 36 Grafik Perbedaan Nilai Persen Error Ultrasonic Testing Dan Jangka Sorong Dengan Variasi Oli Yang Di
Aplikasikan Pada Material

1.19%

20w

Penelitian ini bertujuan untuk mengevaluasi perbandingan persentase error saat pengukuran thicknees
(ketebalan) material menggunakan ultrasonic testing dan jangka sorong serta jenis kuplan oli yang diaplikasikan. Dalam
pengujian ini terdapat variasi nilai persen error pada perbandingan pengukuran terhadap metode yang diterapkan.
Persen Error selisih pada perbandingan pengukuran menggunakan 2 metode pengukuran dengan variasi kuplan oli yang
diaplikasikan dapat mengindikasikan sejauh mana perbandingan nilai hasil antara metode tersebut.

Perbandingan persen error selisih pada kedua metode pengukuran dengan variasi kuplan yang diaplikasikan
dapat diperoleh dari hasil perhitungan sebagai selisih antara kedua metode alat tersebut dan kemudian dinyatakan
persentase dari pengukuran ultrasonik testing dan jangka sorong. Rumus tersebut dapat dijelaskan sebagai berikut :

Error % — ( Pengukuran Jangka Sorong—Pengukuran IFJ.‘-N'D'J.') % 100

Pengukuran Jangka Sorong
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Dari grafik tersebut terdapat persen error selisih terendah dan tertinggi. Dimana nilai persen error tertinggi
terdapat pada penggunaan oli 10w dengan persen error 5,91 %, sementara persen error terendah terdapat pada
penggunaan oli 10w dengan nilai persen error 0,31%. Semakin tinggi nilai persentase error dapat mempengaruhi
dampak keandalan dalam hasil pengujian, seperti ketidakakuratan dalam menilai kekuatan material. Persen Error atau
kesalahan dalam pengukuran dapat berasal dari beberapa sumber, termasuk peralatan yang tidak kalibrasi dengan baik
maupun kesalahan manusia. Oleh karena itu, pemahaman yang mendalam terhadap karakteristik masing-masing metode
pengujian menjadi kunci untuk menimalkan persentase error dan meningkatkan akurasi pengukuran material.

I, Kesimpulan

Berdasarkan hasil analisa data yang diperoleh mengenai ketebalan (thicknes) pada baja menggunakan metode
contact testing dengan probe normal (0°) dan variasi kuplan 10w, 15w, dan 20w dapat disimpulkan bahwa :

1. Jenis kuplan oli yang stabil memiliki sifat kosistensi yang dapat diandalkan, Kuplan oli yang stabil dapat
membantu menjaga dan mempertahankan contact testing yang baik antara probe trandunser dengan permukaan
material uji. Selain itu, kuplan oli dapat mengrangi distorsi sinyal dan menjaga itegritas sinyal selama
berlangsungnya pengujian.

2. Penelitian perbandingan metode pengukuran ketebalan sangat penting guna membantu memahami perbedaan
keakuratan dan efesiensi. Pemilihan pengukuran ketebalan tergantung pada kebutuhan material spesifik. Jangka
sorong cocok untuk pengukuran linear sederhana dan utrasonic testing cocok untuk pengukuran kompleks dan
lebih mendalam.
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