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ABSTRAK 

Radiographic Testing (RT) merupakan salah satu metode Non-

Destructive Testing (NDT) yang digunakan untuk mendeteksi 

cacat internal pada sambungan las melalui pembentukan citra 

berbasis radiasi. Salah satu parameter penting dalam pengujian 

radiografi adalah Source to Film Distance (SFD) yang 

berpengaruh terhadap densitas film, sensitivitas citra, dan 

ketajaman (geometric unsharpness). Penelitian ini bertujuan 

untuk menganalisis pengaruh variasi SFD terhadap kualitas 

citra radiografi pada sambungan pipa menggunakan sumber 

Iridium-192 (Ir-192). 

Penelitian ini dilakukan pada pipa dengan variasi SFD 300 mm, 

400 mm, dan 500 mm. Data diperoleh melalui proses 

pengukuran densitas film menggunakan densitometer dan 

evaluasi sensitivitas melalui pembacaan jumlah kawat pada IQI 

berdasarkan standar ASME Section V Article 2:2025. Hasil 

pengujian dianalisis secara kuantitatif dengan membandingkan 

densitas rata-rata pada posisi melingkar, mengevaluasi 

sensitivitas, dan menyajikan hubungan antara SFD dan kualitas 

citra dalam bentuk tabel dan grafik. 
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Hasil penelitian menunjukkan bahwa peningkatan SFD 

menghasilkan peningkatan densitas dan sensitivitas film. Nilai 

densitas rata-rata melingkar berada pada rentang 2,15 – 2,41 

untuk SFD 300 mm, 2,37 – 2,67 untuk SFD 400 mm, dan 2,45 

– 2,48 untuk SFD 500 mm, yang seluruhnya memenuhi batas 

densitas yang dipersyaratkan oleh ASME yaitu 2,0 – 4,0. 

Sensitivitas citra meningkat dari 4 wire pada SFD 300 mm 

menjadi 5 wire pada SFD 500 mm, dengan seluruh hasil 

memenuhi persyaratan IQI (PASS). Temuan tersebut sesuai 

dengan teori radiografi, di mana peningkatan SFD 

menyebabkan penurunan geometric unsharpness dan 

peningkatan detail citra, namun memerlukan waktu eksposur 

yang lebih panjang akibat hukum kuadrat terbalik (Inverse 

Square Law). 

Kesimpulan penelitian ini menyatakan bahwa variasi SFD 

memiliki pengaruh signifikan terhadap kualitas citra radiografi. 

SFD 500 mm menghasilkan kualitas citra terbaik, sedangkan 

SFD 400 mm direkomendasikan sebagai kompromi optimum 

antara kualitas citra dan efisiensi waktu eksposure. Penelitian 

ini memberikan kontribusi praktis bagi industri pengujian 

radiografi dan dapat dikembangkan lebih lanjut dengan 

memvariasikan sumber radiasi, jenis film, dan parameter 

ketebalan material. 

Kata kunci: Radiographic Testing, Iridium-192, Source to Film 

Distance, Densitas Film, Sensitivitas, IQI, ASME Section V 
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ABSTRACT 

Radiographic Testing (RT) is one of the Non-Destructive 

Testing (NDT) methods used to detect internal defects in 

welded joints by generating radiation-based images. One of the 

key parameters in radiographic inspection is the Source to Film 

Distance (SFD), which significantly affects film density, image 

sensitivity, and geometric unsharpness. This research aims to 

analyze the influence of SFD variation on the radiographic 

image quality of pipe welds using an Iridium-192 (Ir-192) 

radiation source. 

The experiment was conducted on a pipe specimen with SFD 

variations of 300 mm, 400 mm, and 500 mm. Data were 

collected through film density measurements using a 

densitometer and sensitivity evaluations based on wire visibility 

in the Image Quality Indicator (IQI), following ASME Section V 

Article 2:2025 standards. Quantitative analysis was performed 

by comparing average circular film densities, evaluating 

sensitivity values, and presenting the relationship between SFD 

and image quality in tables and graphs. 
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The results indicated that increasing SFD improves both film 

density and image sensitivity. The average circular density 

ranged from 2.15 – 2.41 for SFD 300 mm, 2.37 – 2.67 for SFD 

400 mm, and 2.45 – 2.48 for SFD 500 mm, all within the ASME-

required range of 2.0 – 4.0. Image sensitivity increased from 4 

wires at SFD 300 mm to 5 wires at SFD 500 mm, with all 

samples satisfying IQI acceptance criteria (PASS). These 

findings align with radiographic theory, where greater SFD 

reduces geometric unsharpness and enhances image detail but 

requires longer exposure times due to the Inverse Square Law. 

The study concludes that SFD variation significantly affects 

radiographic image quality. The SFD of 500 mm produced the 

highest image quality, while 400 mm is recommended as the 

optimal compromise between image clarity and exposure 

efficiency. The results provide valuable practical insight for the 

radiographic testing industry and can be further extended by 

varying radiation sources, film types, and material thickness 

parameters. 

Keywords: Radiographic Testing, Iridium-192, Source to Film 

Distance, Film Density, Sensitivity, IQI, ASME Section V. 
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