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LAMPIRAN 

 

 

Lampiran 1 Standar ISO 6520-1 

A. Standar ISO 6520-1 mengenai toleransi umum untuk konstruksi 

pengelasan atau welding, khususnya bentuk dan posisinya. 

 

Tabel 1 ISO Tahun 2014 

 
 

Tabel 2 ISO Tahun 2014 
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Tabel 3 ISO Tahun 2014 

 
 

Tabel 4 ISO Tahun 2014 

 
 

B. Menyamakan cacat pengelasan Standar ISO 6520-1 pada variasi arus 40A, 

50A dan 55A bisa di lihat pada tabel berikut: 

 

Tabel 5 Cacat pengelasan pada variasi arus 40A 

No Mengacu 

pada ISO 

6520-1 

Desingnasi 

ketidaksempurn

an 

Perkataan t 

mm 

Batas 

ketidaksempurnaa

n untuk tingkat 

kualitas 

D 

1. 401 Lack of fusion 

(incomplete 

fusion) 

- ≥ 2.0 Tidak diizinkan 

2.  Kurangnya fusi 

mikro 

Hanya 

dapat 

dideteksi 

dengan 

pemeriksaa

≥ 2.0 diizinkan 
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n mikro 

 

Tabel 6 Cacat pengelasan pada variasi arus 50A 

No Mengacu 

pada ISO 

6520-1 

Desingnasi 

ketidaksempurn

an 

Perkataan t 

mm 

Batas 

ketidaksempurnaa

n untuk tingkat 

kualitas 

D 

1. 506 Overlap  ≥ 2.0 h ≤ 0,2 b 

= 6.0 x 0,2 

= 1,2 mm 

2. 602 Spatter - ≥ 2.0 Penerimaan 

tergantung pada 

aplikasi misalnya 

bahan pelindungan 

korosi 

 

 

Tabel 7 Cacat pengelasan pada variasi arus 55A 

No Mengacu 

pada ISO 

6520-1 

Desingnasi 

ketidaksempurna

n 

Perkataan t 

mm 

Batas 

ketidaksempurna

an untuk tingkat 

kualitas 

D 

1. 510 Burn through - ≥ 2.0 Tidak diizinkan 

2. 602 Spatter - ≥ 2.0 Penerimaan 

tergantung pada 

aplikasi misalnya 

bahan pelindungan 

korosi 

 

3. 100 Crack - ≥ 2.0 Tidak diizinkan 
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Lampiran 2 Sebelum repair bumper 

 

 
Sebelum repair bumper 

 

 
Sebelum pengoboran 

 
Sebelum di gerinda tangan 
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Lampiran 3 Proses repair bumper 

 

 
Proses pengaris pembentukan bumper 

 

 
Proses ketok bumper 

 

 
Proses Punch and chisel bumper 
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Proses pengukuran dimensi kiri 

 

 
Peoses pengukuran dimensi kanan 

 

 
Proses pengukuran dimensi tengah 
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Proses pengukuran panjang bumper 

 

 
Proses pengoboran dimensi kiri 
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Proses pengelasan 

 

 
Proses gerinda tangan 

 

Lampiran 4 Tempat pelaksanaan pengelasan bumper 

 

 
Base 6 pengelasan 
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Workshop Politeknik Sinar Mas Berau Coal 

 

Lampiran 5 Ukuran bumper Nisan DT Nisan cwb 45 

 

 
 

Lampiran 6 Dokumenstasi terakhir bumper DT Nisan cwb 45 

 

 
Sebelum repair bumper DT Nisan cwb 45 
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Bumper setelah di spray gun tampak sisi kanan 

 

 
Bumper setelah di spray gun tampak sisi kiri 

 

 
Sesudah repair bumper DT Nisan cwb 45 
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