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ABSTRACT 

 

Yogi Arisandi. 2022. Analysis of Welding Defect Tests Using the Liquid Penetrant 

Test Method Using a Brush and Spray at PT Bangkit Bangun Bersama. Thesis, 

Department of Mechanical Engineering, Faculty of Science and Technology, 

Sunan Giri Nahdlatul Ulama University. Main Advisor Agus Sulistiawan, 

S.Pd.,M.T. Advisor for Aprillia Dwi Ardiati, S.Si., M.Pd. 

  

To carry out these inspections, a test method is needed that is able to detect the 

presence of discontinuities in a metal material. Liquid Penetrant Inspection is a 

method of testing the type of NDT (Non-Destructive Test) which is relatively easy 

and practical to do. 

PT Bangkit Bangun Bersama as a company engaged in the implementation of 

mobile construction that works on various kinds of Warehouse and Industrial 

Building Construction projects, Long Distance Oil and Gas Piping, Local Oil and 

Gas Piping. One of the theories of the Liquid Penetrant test welding defect testing 

procedure, there is no mention of the advantages and disadvantages between the 

application of Penetrant when using Spray and brush. but based on the fact that 

the author met at PT Bangkit Bangun Bersama the Liquid Penetrant testing 

process using a spray and a brush. 

Liquid Penetrant Test is one of the Non-Destructive Test testing methods that is 

relatively easy and practical to do, the function of the Liquid Penetrant Test can 

be used to find out fine defects on the surface such as cracks, holes or leaks, one 

of which is the Liquid Penetrant Test in the process. Penetrant application using 

spray and brush. The purpose of this study was to compare the efficiency of the 

speed and cost of the Liquid Penetrant Test using a spray and a brush. This 

research is a laboratory experimental research with testing only on SMAW 

(Shield Metal Arc Welding) welding results with the tested material being plate 

iron with specifications for welding wire type NK-68 E6013 and analysis using 

Cleaner and Developer.  

The results of this study In the analysis of the results of the liquid penetrant test 

using a spray and a brush that has been carried out, there is no significant 

difference in the results, namely there is only 1 welding defect of the same 
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porosity and the liquid penetrant test using a spray and a brush has a time 

difference, based on the analysis that has been done The cause of the difference in 

testing time from application using spray and brush is that in the process of 

applying penetrant using a brush, the liquid must first be transferred to a 

prepared container, while the application using a spray is directly sprayed. 

 

Keywords: Welding Defect, Brush, Spray, Liquid Penetrant Test, Cleaner and 

Developer . 
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ABSTRAK 
 

Yogi Arisandi. 2022. Studi Analisis Uji Cacat Las Dengan Metode Liquid 

Penetrant  Test Menggunakan Kuas dan Spray di PT Bangkit Bangun Bersama. 

Skripsi, Jurusan Teknik Mesin, Fakultas Sains dan Teknologi, Universitas 

Nahdlatul Ulama Sunan Giri. Pembimbing Utama Agus Sulistiawan, S.Pd.,M.T. 

Pembimbing Pendamping Aprillia Dwi Ardiati, S.Si., M.Pd. 

 

Untuk melakukan inspeksi tersebut diperlukan suatu metode pengujian yang 

sekiranya mampu mendeteksi keberadaan diskontinyuitas pada suatu logam 

material. Inspeksi Liquid Penetrant merupakan salah satu metode pengujian jenis 

NDT (Non–Destructive Test) yang relatif mudah dan praktis untuk dilakukan.  

PT Bangkit Bangun Bersama sebagai perusahaan yang bergerak pada pelaksanaan 

konstruksi bergerak yang mengerjakan berbagai macam proyek-proyek 

Konstruksi Bangunan Gudang dan Industri, Perpipaan Minyak dan Gas Jarak 

Jauh, Perpipaan Minyak dan Gas Lokal. Salah satu teori prosedur pengujian cacat 

las uji Liquid Penetrant, tidak disebutkan kelebihan dan kekurangan antara 

pengaplikasian Penetrant saat menggunakan Spray dan kuas. namun berdasarkan 

kenyataan yang penulis temui di PT Bangkit Bangun Bersama  proses pengujian 

Liquid Penetrant menggunakan spray dan kuas.  

Liquid Penetrant Test merupakan salah satu metode pengujian Non-Destructive 

Test yang relatif mudah dan praktis untuk dilakukan, Fungsi dari Uji Liquid 

Penetrant Test ini dapat digunakan untuk mengetahui cacat halus pada permukaan 

seperti retak, berlubang atau kebocoran, salah satunya uji Liquid Penetrant Test 

pada proses aplikasi penetrant menggunakan spray dan kuas. Tujuan penelitian 

ini adalah mengetahui perbandingan efisiensi kecepatan dan biaya uji Liquid 

Penetrant Test menggunakan spray dan kuas. Penelitian ini merupakan penelitian 

eksprimen laboratarium dengan Pengujian hanya dilakukan dihasil pengelasan 

SMAW (Shield Metal Arc Welding) dengan material yang diuji adalah Besi Plat 

Dengan spesifikasi Jenis kawat las NK-68 E6013 serta penganalisaannya 

penggunaan Cleaner dan Developer. 

Hasil dari penelitian ini Pada Analisa hasil pengujian liquid penetrant 

menggunakan spray dan kuas yang telah dilakukan tidak ditemukan perbedaan 
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hasil yang signifikan, yaitu hanya terdapat 1 cacat las porosity yang sama dan 

pengujian liquid penetrant menggunakan spray dan kuas terdapat perbedaan 

waktu, berdasarkan analisa yang telah dilakukan penyebab perbedaan waktu 

pengujian dari pengaplikasian menggunakan spray dan kuas yaitu pada proses 

aplikasi penetrant menggunakan kuas terlebih dahulu cairan harus dipindahkan ke 

wadah yang telah disiapkan, sedangkan pengaplikasian menggunakan spray 

langsung disemprotkan. 

 

Kata kunci: Cacat Las, Kuas, Spray, Liquid Penetrant Test, Cleaner dan 

Developer. 
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