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CURRICULUM VITAE

* NAMA : MUHAMMAD ANDRIANTO FERMADI, ST.
®* TTL : SURABAYA, 07 MARET 1991

PENDIDIKAN DAN SERTIFIKASI :

2012 D3 POLITEKNIK PERKAPALAN NEGERI
SURABAYA TEKNIK PERMESINAN KAPAL

OJT D3 PT ALSTOM INDONESIA POWER SURABAYA

2014 S1 INSTITUT TEKNOLOGI SEPULUH NOPEMBER

TEKNIK SISTEM PERKAPALAN

2015 WELDING INSPECTOR PPNS

2015 NDT LEV 2 RADIOGRAFI TEST : PT MSS
2016 NDT LEV 2 PENETRANT TEST : NDE CENTER ITS
2016 NDT LEV 2 MAGNETIC TEST : NDE CENTER ITS

2016 NDT LEV 2 ULTRASONIC TEST : NDE CENTER ITS

PENGALAMAN KERJA:

2014 - 2015 EPC 1 BANYU URIP PT SWADAYA GRAHA
: ENGINEERING PIPING

2015 - 2015 EPC1 BANYU URIP PT ALHASS JAYA :
WELDING INSPECTOR

2015 — 2020 PIPELINE GRESEM PT KWRK :
WELDING INSPECTOR

2020- 2021 SMK TEKNIK PAL SURABAYA :
GURU TEKNIK PENGELASAN

2022 - SEKARANG : SMK NEGERI 3 BUDURAN :
ASN PPPK GURU TEKNIK KONSTRUKSI KAPAL BAJA
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SHARING KNOWLEDGE FORUM

PIPA TRANSMISI GAS
GRESIK — SEMARANG 276 KM
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ugas utan nel : '1KAan odanwd
~ PP - . . 1 Y
semua aktifitas terkait penge cukan sesuai dengan

prosedur dan spesitikasi tertulis yang disetujui. Ou pu dari inspektur

las adalah report, sebagai evidence (Welding Control Report, Nde

Report dll) sesuai Quality Sistem yang dianut pihak-pihak terkait j]
_

(Stake Holder).
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pada kepentingan umum demi keselamatan dan keamanan dalam

memutuskan su 6“ U tfindakan mutu.

®* Document Conirol wI harus mqmpu menyadjikan data-data yang
jujur, akurat dan terukur



INSPEKSI LAS

Inspeksi adalah

P

Welding Inspector ( WI ) ) P roduk

ontrol (QC) mengendalikan mutu objek
inspeksi agar memenuhi [ sifikasi standar yang diacu. =

menggunakan peralatan inspeki .

: Langkah-langkah manaijerial untuk meyakinkan kembali

bahwa langkah QC (yang dilaksanakan oleh pihak lain) telah memenuhi
persyaratan , Standar / spec yang diacu)



WELDING PROCEDURE SPECIFICATION
( WPS)

WPS ( Welding Procedure Specification )

: :,;Eg)g;g}gﬂ
ngan las
construks fandar dan ~ code.

&

PQR (Procedure Qualification Record) lah catatan / rekaman

hasil kualifikasi prosedur pengelasan sejak awal pengelasan hingga

hasil uji NDT/DT beserta  data pendukung sesuai dengan persyaratan
codes, rules dan standard konstruksi lainnya 5




* Welder Performance Qualification (WPQ )

Dertl UK {'J;P@ ‘6
Sound Weld ).

"~ : Proposal

dokumen rencana pelaksanan kualifikasi pada WPS  untuk
(j mendapatkan properties hasil las- lasan yang sesuai dalam ;p
@

/gplikqsi di Konstruksi



® Essensial Variable ( Procedure ) g [Ika

"

F),g‘rl;‘.‘f”'f |

e el e Variabel las yang jika terjadi

perubahan kondisi akan mempengaruhi kemampuan juru las untuk

menghasilkan hasil las yang mulus ( sound weld metal ), seperti

perubahan proses las, filler metal, technique dan lain-lain



VARIABEL-VARIABEL

® Non Essensial Variable

4

L

1 sambungan las

tary Essensial Variable =ijejeiit

“-_

karena adanya impa st (variable akan menjadi ;

essensial jika impact disyaratkan dalam produk).
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STANDARD & CODE

¢

XIONAArQG 1le] Q‘".t?yh"lil

N Konsensus

semuapinak Ikansyarat-syarat
keselamatan, ke NIcup, per embdngqn
_ um_, mflg}gwj‘gjhygl N ( eK ‘ eI p:ngmlgﬂ an, perkembqngqn

masa kini dan masa yang akan datang untuk memperoleh manfaat

yang sebesar-besarnya.
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DANAS P A o1 ejana tekan yang

berkaitan dengan jenis dan ketebalan material.

v AWS D1.1, Aturan te g structural welding Code-steel
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