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ABSTRAK 

 

Analisa pengelasan menggunakan metode Ndt ( non destructive test )  proses 

pengujian terhadap suatu objek tanpa merusak bagian atau fungsi dari objek itu 

sendiri. Dimana fungsi dari metode ndt ini yaitu untuk mengetahui adanya cacat atau 

kerusakan pada objek yang di uji. Selain itu dengan di lakukannya proses 

menggunakan ndt ini maka standart kerja dan keamanan pada objek yang di uji dapat 

terpenuhi sesuai standar. Mengangkat kasus yang ada pada boiler ini yaitu terjadinya 

proses pengelasan yang tidak sesuai standar sehingga ada terjadinya atau penyebab 

kasus boiler meledak pada sambungan pengelasan. Berdasarkan Asme V article 1-

2010 metode ndt yang di masukan sebagai pengetesan yaitu menggunakan ndt 

radiographic examination dimana pengetesan tersebut menganalisa data yang ada di 

PT. Thermax International Indonesia yang mengikuti sesuai standar yang ada. 

Dengan menggunakan standar yang diperlukan, metode pengelasan yang akan 

dibahas sebagai proses pilihan ini dalam pengelasan bagian drum boiler adalah 

pengelasan  Smaw menggunakan metode radiography test. 

 
Kata Kunci : Ndt ( Not destructive test ),Radiography test,Welding Process SMAW. 
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