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KATA PENGANTAR 
 

 

Buku ini membahas tentang inspeksi pengelasan kapal berkaitan dengan 

metode inspeksi las pada kapal bangunan baru maupun reparasi. Selain itu, dalam 

buku ini juga dijelaskan cara-cara pemeriksaan hasil las baik secara merusak DT 

(Destructive Test) maupun tidak merusak NDT (Non-Destructive Test) dan 

macam-macam cacat las yang terjadi pada proses pengelasan. Proses inspeksi las 

bertujuan untuk memastikan hasil lasan memiliki kualitas yang sesuai dengan 

standar regulasi maupun spesifikasi teknis yang diminta.  

Inspeksi pengelasan dilakukan oleh Welding Inspector (WI) untuk memastikan 

hasil lasan dapat diterima atau tidak, sesuai dengan standar jaminan kualitas yang 

digunakan. Metode inspeksi pengelasan secara tidak merusak (NDT) yang dapat 

digunakan, meliputi: Visual Inspection (VI), Liquit Penetrant Testing (PT), 

Magnetic Particle Testing (MT), Ultrasonic Testing (UT), dan Radiography 

Testing (RT). Metode NDT paling sesuai digunakan untuk mendeteksi 

keberadaan macam-macam cacat las (welding defect) yang muncul pada hasil 

pengelasan.     

Selain itu, buku ini juga mengulas berbagai metode inspeksi hasil pengelasan 

dengan pengujian secara merusak (DT), seperti: pengujian tarik (tensile strength), 

pengujian tekuk (bending strength), pengujian pukul (impact charpy testing), 

pengujian kekerasan (hardness testing), makroetsa (macrostructure etching), dan 

mikroetsa (microstructure etching). Metode pengujian secara merusak digunakan 

dalam inspeksi hasil lasn untuk mengetahui sifat-sifat mekanik (mechanical 

properties) dan sifat-sifat fisik (physical properties) pada sambungan logam las.  

Besar harapan penulis buku ini mendapat masukan, informasi serta arahan dari 

pihak-pihak yang berkompeten sesuai bidangnya, khususnya pengelasan baik dari 

alumni dan akademisi serta praktisi yang sangat penting dalam penyempurnaan 

penulisan buku ajar ini. 

Oktober, 2025 
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SINOPSIS 
Inspeksi pengelasan merupakan faktor yang sangat penting untuk memastikan 

kualitas, keandalan, dan keamanan pada sambungan las. Inspeksi pengelasan 

melibatkan proses pemeriksaan dan evaluasi dari hasil lasan terhadap standar kualitas 

tertentu. Inspeksi las bertujuan untuk mendeteksi cacat las, mengetahu sifat-sifat 

material, mengevaluasi kepatuhan terhadap kode standar tertentu, memastikan 

keselamatan dan kinerja secara keseluruhan. Inspeksi las terdiri atas serangkaian 

pemeriksaan pada hasil las untuk menjaga kualitas yang dilakukan oleh Welding 

Inspector (WI). 

Inspeksi las dilakukan menggunakan dua metode pengujian, yaitu: Non-

Destructive Testing (NDT) dan Destructive Testing (DT). NDT adalah cara 

pemeriksaan, pengujian, atau evaluasi material, komponen, maupun sambungan las 

tanpa merusak bentuk, fungsi, sifat mekanis dari benda yang diperiksa, sedangkan 

DT adalah sebaliknya. Metode NDT, contohnya: visual inspection, ultrasonic test, 

x-ray dan gamma ray, dan medan elektromagnetik. Pengujian merusak (DT) dapat 

memberikan data nyata tentang kekuatan tarik, tekuk, impak, dan kekerasan material 

yang sangat penting di industri konstruksi yang berisiko tinggi (kapal, jembatan, 

pesawat, reaktor) agar tidak terjadi kegagalan yang fatal.  

Cacat las didefinisikan American Welding Society sebagai bentuk 

ketidaksempurnaan pada logam las. International Institute of Welding membagi 

cacat las menjadi: crack, porosity, solid inclusion, incomplete fusion and penetration, 

imperfect shape, dan miscalleneous defect. Pembagian tersebut mulai dari cacat las 

paling berbahaya hingga cacat yang tidak berbahaya. Adanya tegangan sisa pada 

proses las juga menurunkan kualitas sambungan las. Tegangan sisa (residual stress) 

pada lasan adalah tegangan yang tertinggal pada logam setelah proses pengelasan 

selesai dan dapat mengakibatkan terjadinya perubahan bentuk (deformasi), meskipun 

tidak ada beban luar yang bekerja. 
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