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BAB I 

PROFIL PERUSAHAAN 

 

1.1 Sejarah Umum Perusahaan 

PT Janata Marina Indah adalah sebuah perusahaan yang bergerak dalam 

bidang produksi dan reparasi kapal. Di dirikan pada Februari tahun 1977 yang 

berlokasi di Semarang Utara, Bandarharjo, Kota Semarang, Jawa Tengah. 

Memiliki Visi dan Misi dalam bekerja, salah satu visinya adalah PT. Janata 

Marina Indah sebagai perusahaan galangan kapal nasional swasta di Indonesia 

merupakan salah satu tulang punggung pembangunan maritim indonesia yang 

berperan dalam industri perkapalan baik di pasar nasional, regional maupun 

global. Maupun Misi dari PT. Janata Marina Indah adalah Membantu 

pemerintah dan perusahaan pelayaran untuk meningkatkan kapasitas angkut 

armada mereka untuk menebusnya selama 30 tahun terakhir. 

PT. Janata Marina Indah hingga sekarang masih berkomitmen penuh dan 

bertahan dalam memberikan pelayanan dan fokus pada kualitas. Pada 29 

Desember 1982, perusahaan memulai pengoperasian dok galian di pelabuhan 

tanjung emas Semarang, JMI telah mengalami perkembangan pesat selama dua 

dekade terakhir. Pertumbuhan perusahaan yang konsisten serta dengan integrasi 

peraturan internasional ISO guna memastikan kualitas. JMI memperoleh 

sertifikasi ISO 900/94 pada akhir tahun 1998 dari American Bureau of Shipping 

(ABS) Quality Evaluations,Inc.  

PT Janata Marina Indah yang biasa disingkat JMI dibagi menjadi 2 unit, 

JMI Unit I dan JMI Unit II, JMI Unit I di sewakan kepada perusahaan PT 

Samudra Indonesia selama 5 tahun terhitung dari tahun 2019, dikarenakan satu 

hal. Sehingga hanya JMI unit II yang digunakan dalam bekerja. 

Galangan JMI Unit II belokasi di kawasan Pelabuhan Tanjung Emas 

Semarang dengan kapasitas 4 kali lebih besar dibandingkan Unit I. Menempati 
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Gambar 1.1 Logo Perusahaan  

area seluas 8,2 hektar, building dock di unit II ini akan mampu menampung 

kapal kapal besar berkapasitas hingga 20.000 DWT. Perlengkapan galangan 

secara bertahap telah ditingkatkan, dengan investasi pembelian mobile crane 

kapasitas 150 ton, tower crane kapasitas 32 ton, forklift, trailer, mesin press, 

mesin bubut dan lain-lain. 

Setiap perusahaan atau organisasi pasti mempunyai logo masing masing, 

PT JMI memiliki logo seperti dibawah ini. 

 

 

 

 

 

1.2 Visi & Misi Perusahaan 

Visi 

“Sebagai perusahaan galangan kapal Nasional swasta di Indonesia 

merupakan salah satu tulang punggung pembangunan maritim Indonesia 

yang berperan dalam industri perkapalan baik di pasar nasional, regional 

maupun global”. 

Misi 

1. Membantu  pemerintah  dan  perusahaan  pelayaran Indonesia 

untuk meningkatkan kapasitas angkut nasional untuk mengejar ketinggalan 

sekama 30 tahun terakhir. 
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2. Mencegah pemerintah agar tidak membangun atau melakukan perbaikan 

kapal di luar negeri, terutma untuk ukuran dan jenis kapal yang sudah 

mampu dibangun dan diperbaiki di dalam negeri. 

3. Meningkatkan kemampuan galangan agar kapasitas bangunan baru maupun 

reparasi dapat selalu bertambah sehingga dapat mencegah mengalirnya 

devisa keluar negeri melalui upaya/solusi untuk menghindari pembangunan 

kapalkapal baru maupun perbaikan kapal Indonesia ke luar negeri. 

Disamping adanya Visi dan Misi, Perusahaan PT. Janata Marina Indah 

juga memiliki budaya kerja. Budaya kerja PT. Janata Marina Indah adalah sikap 

dan perilaku segenap jajaran yang mengabdi pada PT. Janata Marina Indah 

dalam mencapai tujuan yang telah ditetapkan. Sikap dan perilaku tersebut 

disingkat dengan 5R, yaitu : 

1. Ringkas, Setiap jajaran PT. Janata Marina Indah haruslah menciptakan 

kenyamanan dengan cara memilih dan memisahkan barang-barang yang 

sudah tidak diperlukan agar ruang kerja lebi ringkas dan rapi. 

2. Rapi, Setiap jajaran PT. Janata Marina Indah senantiasa melakukan penataan 

di tempat kerja agar terlihat lebih rapi sehingga para karyawan bisa lebih 

nyaman dalam bekerja. 

3. Resik, Setiap jajaran PT. Janata Marina Indah selalu menjaga kebersihan diri 

maupun lingkungan di tempat kerja. 

4. Rawat, Setiap jajaran PT. Janata Marina Indah senantiasa menerapkan atau 

memelihara kondisi Ringkas, Rapi, dan Resik di tempat kerja agar 

terciptanya suasana nyaman di tempat kerja 

5. Rajin, Setiap jajaran PT. Janata Marina Indah senantiasa menerapkan 

dengan sungguh-sungguh kondisi Ringkas, Rapi dan Resik secara terus 

menerus. 
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1.3 Struktur Organisasi Perusahaan 

PT. Janata Marina Indah Semarang adalah dibagi dalam suatu bagian dan 

dibawahi oleh seorang pimpinan sehingga perintah atasan ke bawahan 

dilakukan secara langsung. Keuntungan  lain  dari  bentuk  organisasi  ini  

adalah disiplin kerja yang tinggi akan menjamin kesatuan pimpinan dan 

menjalankan perusahaan. Dalam melihat struktur organisasi maka masing-

masing bagian mengetahui batas batas tanggung jawab yang diberikan dalam 

melaksanakan tugasnya. Struktur PT JMI Terletak di lampiran. 

Pada struktur organisasi di PT. Janata Marina Indah terdiri dari 5 divisi, 

yaitu: 

1. Divisi Administrasi dan Umum 

Divisi ini membawahi bagian keuangan, akuntansi dan pajak, personalia       

serta umum. 

2. Divisi Komersil 

Divisi ini membawahi bagian kalkulasi biaya dan pemasaran. 

3. Divisi Teknik 

Divisi ini membawahi bagian perencanaan, PPC, dan utilitas. 

4. Divisi Produksi Unit I 

Divisi ini membawahi bagian Lambung, Mesin, Dock, Listrik, Keselamatan 

(PMK) dan Peralatan di unit I 

5. Divisi Produksi Unit II 

Divisi ini membawahi bagian Lambung, Mesin, Dock, Listrik, Keselamatan 

(PMK) dan Peralatan di unit II. 

Pada PT. Janata Marina Indah, setiap divisi dikepalai oleh Kepala Divisi 

(Kadiv), dan Kadiv tersebut dibawahi oleh setiap kepala bagian. Pada setiap 

bagian di PT.Janata Marina Indah dipegang atau dipimpin oleh Direktur 

Produksi dan Teknik yang membawahi kelima divisi diatas. 
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Adapun tugas dan tanggung jawab dari masing-masing divisi dan bagian 

adalah sebagai berikut: 

1. Dewan Komisaris 

Dewan Komisaris sebagai pengawas jalannya kinerja Dewan Direktur PT. 

Janata Marina Indah bertugas untuk melakukan pengawasan dan pemberian 

nasehat kepada Dewan Direktur dalam melaksanakan tugasnya untuk 

kepentingan perusahaan. 

2. Dewan Direktur 

Dewan Direktur yang terdiri dari Presiden Direktur, Direktur Keuangan dan 

Komersiil, serta Direktur Produksi dan Teknik memiliki ugas dan tanggung 

jawab sebagai berikut: 

a. Bertanggung jawab sepenuhnya atas jalannya perusahaan. 

b. Memegang penguasaan dan keputusan serta mengendalikan jalannya 

perusahaan. 

c. Memberikan bimbingan koordinasi dan pengawasan terhadap pelaksaan 

tugas tugas yang di delegasikan kepada setiap divisi demi tercapainya 

tujuan perusahaan sesuai yang diharapkan 

d. Mengusahakan terciptanya hubungan kerja yang baik antara katyawan, 

perusahaan, pihak swasta dan Masyarakat. 

3. Kepala Divisi 

a. Membantu pimpinan dalam segala hal untuk memperlancar jalannya 

operasi perusahaan. 

b. Menerima laporan dari bagian yang ada di bawahnya apabila ada masalah 

yang harus disampaikan kepada pimpinan perusahaan. 

c. Menggantikan tugas pimpinan dalam perusahaan apabila pimpinan 

sedang berhalangan. 

4. Kepala Bagian 

a. Mengawasi dan mengatur jalannya aktifita dan kegiatan perusahaan. 

b. Bertanggung jawab penuh terhadap proses kegiatan perusahaan. 
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c. Memberikan bimbingan dan pengarahan kepada para staf bawahannya. 

d. Bertanggung jawab memberikan laporan secara periodik kepada kepala 

divisi masing-masing divisi. 

Berikut adalah bagian bagian yang ada di PT. Jenata Marina Indah 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 1.2 Kantor Bagian 

a. Kepala Bagian Keuangan Dan Akutansi 

Membantu dan bertanggung jawab kepada kepala depatemen keuangan 

dalam mengurus bagian keuangan. 

b. Kepala Bagian Umum Dan Personalia 

Membantu dan bertanggung jawab kepada kepala depatemen umum dan 

personalia dalam mengurus bagian umum. 

c. Kepala Bagian Perencanaan 

Membantu dan bertanggung jawab kepada kepala depatemen perencanaan 

dalam mengurus proses perencanaan yang dilakukan. 

d. Kepala Bagian Gudang 

Membantu dan bertanggung jawab kepada kepala depatemen keuangan dan 

akutansi dalam mengurus bagian pergudangan 

e. Kepala Bagian PCC 
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Membantu dan bertanggung jawab kepada kepala depatemen perencaan 

dalam mengurus dan menangani proses perencanaan dan pengendalian. 

f. Kepala Bagian Listrik 

Membantu dan bertanggung jawab kepada kepala depatemen produksi 

dalam mengurus bagian kelistrikan. 

g. Kepala Bagian Mesin 

Membantu dan bertanggung jawab kepada kepala depatemen produksi 

dalam mengurus bagian mesin kapal. 

h. Kepala Bagian Lambung 

Membantu dan bertanggung jawab kepada kepala depatemen produksi 

dalam mengurus bagian lambung kapal. 

i. Kepala Bagian Outfitting 

Membantu dan bertanggung jawab kepada kepala depatemen produksi 

dalam mengurus bagian outfitting mesin kapal. 

j. Kepala Bagian K3 

Membantu dan bertanggung jawab kepada kepala depatemen produksi 

dalam mengurus bagian keselamatan pekerja. 

k. Kepala Bagian Peralatan 

Membantu dan bertanggung jawab kepada kepala depatemen utilitas dalam 

mengurus bagian peralatan. 

 Bagian bagian di dalam JMI dibagi menjadi beberapa: 

1. Bagian QA/QC 

Membantu dan bertanggung jawab kepada kepala depatemen produksi dalaa, 

mengurus dan memimpin proyek yang sedang dikerjakan. 

2. Bagian Teknik 

a. Bertanggung jawab melakukan proses kegiatan yang ada di Divisi 

Teknik. 

b. Bertanggung jawab melaksanakan tugas-tugas yang diberikan oleh setiap 

kepala bagian yang ada di Divisi Teknik. 
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c. Memberikan laporan atas hasil kerja kepada kepala bagian di Divisi 

Teknik. 

3. Bagian produksi 

a. Bertanggung jawab melakukan proses kegiatan yang ada di divisi 

produksi. 

b. Bertanggung jawab melaksanakan tugas-tugas yang diberikan oleh setiap 

kepala bagian yang ada di  Divisi Produksi. 

c. Memberikan laporan atas hasil kerja kepada kepala bagian di Divisi 

Produksi. 

d. Bagian administrasi dan keuangan 

e. Bertugas mencatat keluar masuknya uang sehubungan dengan aktifitas 

perusahaan 

f. Membuat dan merancang anggaran dalam pembelanjaan sesuai dengan 

kebutuhan kegiatan perusahaan. 

g. Menyiapkan dan menyusun laporan keuangan 

h. Bertanggung jawab memberikan laporan urusan keuangan kepada kepala 

Divisi Administrasi dan Keuangan 

1.4 Ruang Lingkup Perusahaan 

Perencanaan Lay Out PT Janata Marina Indah (JMI) Unit II yang tepat 

diharapkan galangan mampu menyelesaikan proses produksi maupun reparasi 

dengan cepat. Berikut adalah penjelasan lebih lanjut mengeanai Lay Out yang 

ada di PT Janata Marina Indah (JMI) Unit II. 

PT. Janata Marina Indah sebagai salah satu perusahaan yang bergerak di 

bidang perkapalan (galangan kapal), melayani perbaikan, perawatan serta 

pembuatan kapal baru yang dapat menampung kapal-kapal besar dengan 

kapasitas lebih dari 30.000 DWT.  

l. Dalam perbaikan dan perawat kapal meliputi 

1. Pembersihan badan kapal 



9 

 

2. Pengecatan lambung kapal 

3. Pemeriksaan ketebalan plat dan kerusakan lambung 

4. Pemeriksaan sistem dibawah garis air 

5. Pekerjaan konstruksi, mesin, listrik dan lainnya 

6. Pemasangan cathodic protection 

7. Pengetesan hasil pekerjaan 

8. Penyelesaian pekerjaan di atas air 

9. Percobaan atau trial. 

2. Proses pembuatan kapal baru 

1. Desain 

2. Pemasangan gading awal 

3. Pemasangan plat lambung 

4. Instalasi peralatan 

5. Pengecekan 

6. Tes kelayakan 

7. Klasifikasi oleh class yang telah ditunjuk 

1.5 Fasilitas Perusahaan 

PT. Janata Marina Indah Unit II menempati area seluas ± 8,1 hektar, yang 

memiliki fasilitas tower crane, gantry crane, dua unit electric air compressor, 

puluhan trafo las, mesin bubut, tiga unit motor pompa graving dock, dan 

kantor galangan. Dari ketujuh fasilitas tersebut yang berdaya paling besar 

adalah tiga unit motor pompa pada graving dock. 

Tabel 1.1 Fasilitas Perusahaan 

NO PERALATAN UNIT KAPASITAS TIPE 

1 Mesin Banding  250 TON  

2 Peralatan Hidrolik  30 TON  

3 Mesin Las  300 AMP  

4 Tranformator Las 63 250 - 400 AMP AC 

5 Hand Grinder  100 MM  
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6 Mesin Bubut  5 MM  

7 Mesin Scraping  400 MM  

8 Dongkrak Hidrolik  50 - 100 TON  

9 Chain Block  3 - 10 TON  

10 Mesin Pembengkok 

Pipa 

2 3  

11 Mesin Pemotong Pipa  650 mm  

12 Mesin Bor  50 mm  

13 Kompresor Udara  7 - 30 KG\SGCM  

14 Mesin Cat  80 KG\SGCM  

15 Alat Pendorong Air  16  

16 Pompa Tepi Pantai  2  

17 Tabung Oksigen 1 3000 LITER  

18 Gantry Crane 

Mesin Pemotong 

1 32 TON  

19 Komputerisasi 1 32 TON  

 

Tabel 1.2 Peralatan Perusahaan 

Nama Area DWT KAPASITAS   Luas Panjang    Lebar Draft Peluncuran 

Wilayah Galangan 

Kapal   
81.000 m

3
 185 m 

95 

m   

Area 

Pembangunan (1) 
20 

  
188 m 42 - End 

Galangan 1 35 
  

185 m 36 7 - 

Listrik 
 

 
     

1. PLN (1) 
 

550 KVA 
     

2. GENSET (2) 
 

220 KVA 
     

Tempat Kerja 
 

144 TON 4050 135 30 
  

  
  

   
  

1. Bengkel Plat 
  

3750 75 50 
  

2. Bengkel Las 
  

625 25 25 
  

3. Bengkel Pipa 
  

1500 6 25 
  

4. Bengkel Mesin 
  

875 35 25 
  

5. Bengkel 

Perlengkapan   
625 25 25 

  

6. Bengkel Listrik 
  

720 30 24 
  

7. Mould Loft 
  

50 10 5 
  

8. Pabrik Mesin 
  

800 40 20 
  

Gudang 
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Gambar 1.3 Kantor Utama JMI 

1. Gudang 

Terbuka   
800 32 20 

  

2.  Gudang 

Tertutup   
800 30 10 

  

Perlengkapan 

Pendukung 
       

1. Mobil Crane 2 
 

25 
     

2. Froklift 
 

5 
     

3. Truk / Trailer 1 
 

15 
     

4. Tower Crane 1 
 

30 
     

5. Gantry Crane 

1  
32 

     

Fasilitas 

Lainnya 
465m 

 
5068 m

3
  

    

1. Tabung 

Oksigen  

Pemakaian 

Sesuai 

Kebutuhan 

77 x 84  
    

2. Acytelence 
 

900 ton  
    

3. Galangan 
 

  
    

4. Tempat 

Perakitan 
  

    
        

a. Kantor Galangan PT. Janata Marina Indah 

 

 

 

 

 

 

Kantor galangan menandakan lokasi fungsi terpenting dari suatu 

organisasi yang dipimpin. Kantor galangan memiliki tugas penuh dalam 

mengelola seluruh aktivitas pekerjaan mulai dari pusat koordinasi, rapat. 

b. Graving dock 

Graving dock merupakan salah satu fasilitas utama yang ada di PT. 

Janata Marina Indah. Sesuai dengan namanya, graving dock sendiri biasa 
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Gambar 1.5 Floating Repair 

disebut dengan dock kolam yang dilengkapi dengan kontruksi pintu berupa 

sebuah ponton. Graving dock merupakan salah satu sarana yang amat 

penting di perusahaan ini dimana dengan sarana tersebut, kapal dapat 

direparasi secara menyeluruh baik bagian di atas air maupun di bawah air. 

Graving dock secara fungsional lebih efisien digunakan untuk kegiatan 

reparasi kapal tetapi tidak menutup kemungkinan juga difungsikan untuk 

membuat bangunan kapal baru.  Ukuran graving dock yang ada di PT. 

Janata Marina Indah Unit 2 ini yaitu  berukuran 150 m (panjang) x 26,8 m 

(lebar) x 7 m (tinggi). 

 

 

 

 

 

Gambar 1.4 Graving Dock 

c. Floating Quay ( kolam apung ) 

Fasilitas ini digunakan untuk pekerjaan perbaikan kapal untuk 

pekerjaan yang bisa dilakukan diatas air. Pekerjaan ringan untuk bagian 

atas kapal. 
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Gambar  1.7 Tower Crane 

Gambar 1.6 Pompa Graving Dock 

d. Motor pompa Graving dock 

Pompa utama pada graving dock ini berlokasi disekitar pintu 

ponton. Fungsinya yaitu untuk memasukkan air kedalam graving dock 

ketika kapal hendak masuk lalu mengeluarkan air dari dalam graving 

dock sehinggga kapal bisa duduk diganjalan (keel block dan side 

block) yang sudah disusun sebelumnya. 

 

 

 

 

 

 

 

e. Tower Crane 

Crane berkapasitas SWL 15 Ton terletak disamping graving dock 

dan floating quay berfungsi untuk mengangkat dan menurunkan 

muatan material repair yang akan di aplikasikan ketika proses reparasi 

sedang berlangsung. 
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Gambar 1. 8 Gentry Crane 

Gambar 1.9 Mobil Crane 

f. Gentry Crane 

Crane bekapasitas SWL 32 Ton terletak dibengkel lambung, 

berfungsi untuk mengangkat dan menurunkan plat baja saat proses  

fabrikasi dan assembly badan kapal. Crane ini juga ada di bengkel 

outfitting yang difungsikan untuk mengangkat propeller atau lainnya. 

 

 

 

 

 

 

 

 

g. Mobil Crane 

Mobil Crane di PT JMI Unit II ada 4 buah dengann kapaitas 5 ton 

– 15 ton, crane sangat penting untuk kelancaran pekerjaan. Mobil 

crane umumnya digunakan untuk mengangkat atau memindahkan 

barang dari di dock atau atau dari kapal. Mobil crane juga umumnya 

digunakan untuk mengangkat benda-benda berat diluar pekerjaan 

docking. 
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Gambar 1. 11 Froklip 

Gambar 1. 10 Mesin Banding 

h. Mesin Banding 

Mesin bending terdapat 2 buah, dengan masing – masing tekanan 

maksimum 200 ton. Yang digunakan untuk proses bending tekuk 

untuk pembuatan profil komponen yang diinginkan.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

i. Froklif 

Forklif di JMI ada 5 buah degan kapasitas 3 ton-5ton, dimana alat 

forklift ini juga sangat penting untuk memindahkan barang dari suatu 

tempat ketempat lain. 
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Gambar 1. 12 Electric Air Compressor 

Gambar 1. 13  Bengkel Fabrikasi 

j. Electric Air Compressor 

Dua unit kompresor angin yang masing-masing berkapasitas 

tekanan 10 Bar yang berfungsi mensuplay angin untuk pekerjaan sand 

blasting dan painting pada kapal repair. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

k. Bengkel Fabrikasi 

Bengkel fabrikasi merupakan tempat untuk proses pembuatan part 

atau komponen kapal dari dasar sebuah desain part itu sendiri. 
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Gambar 1. 15 Bengkel Outfiting 

Gambar 1. 14 Mesin Bubut 

l. Bengkel Mesin 

Di PT. Janata Marina Indah untuk bengkel mesin tersebut terdapat 

peralatan  pendukung  untuk  pekerjaan  seperti  mesin  bubut  dengan 

berbagai ukuran, propeller balancer, mesin fraise dan perkakas 

overhaul mesin. 

 

 

m.  Bengkel Outfiting 

Di bengkel outfitting yang terdapat di PT. Janata Marina Indah 

terdapat beberapa peralatan pendukung seperti mesin pembengkok 

pipa, mesin gerinda, alat-alat listrik, las asetelin, mesin bor dan mesin 

bubut di PT.Janata Marina Indah. 
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Gambar 1.16 Bengkel Sanblast 

n. Bengkel listik 

Bengkel listrik yang terdapat di PT. Janata Marina Indah, di 

bengkel ini terdapat  peralatan  pendukung  seperti,  kompressor,  

mesin  bor  kecil, gerinda, lampu oven dan peralatan pembongkar 

motor listrik. 

o. Bengkel Sandblast 

Ruang pengeringan pasir yang nantinya pasir digunakan untuk 

melakukan sandblast pada kapal yang akan melakukan reparasi di PT. 

Janata Marina Indah. Ruangan pasir ini memiliki peralatan pendukung 

seperti, skop, goni, oven untuk proses pengeringan pasir dan lain-lain. 
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BAB II 

DESKRIPSI KEGIATAN  

 

2.1 Nama Kegiatan 

Adapun kegiatan yang dilaksanakan adalah praktek kerja lapangan 

2.2 Bentuk kegiatan 

Adapun bentuk kegiatan yang dilaksanakan ini merupakan praktek kerja 

lapangan yang nantinya dari  kegiatan tersebut akan dibuat laporan dan akan 

akan dikoordinasikan dengan pembimbing dan pembimbing lapangan dari 

perusahaan terkait  

2.3 Tempat Pelaksanaan 

Tempat dilaksanakannya kerja praktek ini di PT. Janata Marina Indah yang 

beralamatkan di Bandarharjo, Kec. Semarang Utara, Kota Semarang, Jawa 

Tengah 

2.4 Waktu Pelaksanaan 

Berdasarkan kalender akademik Politeknik Negeri Bengkalis semester 

genap 2023, maka praktek kerja lapangan dilaksanakan mulai tanggal 3 juli – 

31 agustus 2023. 

2.5 Kegiatan Harian Kerja Praktek 

2.5.1  Minggu pertama 

1. Senin, 03 Juli 2023 
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No. Deskripsi Kegiatan Gambar 

1. Menemui Bapak Roby selaku HRD PT 

Janata Marina Indah untuk diberikan 

pengarahan selama praktek kerja 

lapangan. Selanjutnya menemui bapak 

Joko kepala bagian K3 untuk 

pengarahan terkait peraturan dan 

perlengkapan K3 selama di area kerja. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 2.1 Safety Induction 

2. Di siang harinya kami menemui bapak 

Afrizal selaku pembimbing lapangan 

sekaligus kepala bagian QC lalu 

langsung ikut turun ke lapangan untuk 

melakukan identifikasi material pada 

kapal success victory. 

 

 
Gambar 2.2 Identifikasi Material 

 

2. Selasa, 04 Juli 2023  

No. Deskripsi Kegiatan Gambar 
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1. kami masuk ke bagian mesin dan bertemu 

dengan pak roni selaku kepala bagian 

mesin untuk diberikan arahan selama 

masuk ke bagian mesin. Selanjutnya kami 

pergi ke workshop untuk mengamati proses 

proses perbaikan propeller pada kapal KMP 

Kirana III. 

 

 

 

 
 
 
 

 
 

 

 

 

Gambar 2.3 Perbaikan Propeller 

 

3. Rabu, 05 Juli 2023  

No. Deskripsi Kegiatan Gambar 

1. Hari ini kami kembali ke 

workshop untuk mengamati dan 

memperhatikan proses pengujian 

pressure pada valve kapal KMP 

Kirana III. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 2.4 Pengujian Pressure 

2. Pada siang harinya kami 

mengamati dan memperhatikan 

proses pembubutan nok bantalan 

thordon. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 2.5 Nok Thordon 
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3. Pada malam harinya kami 

Melakukan Penetrant test pada 

hasil pengelasan propeller 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 2.6 Penetrant Test 

          

 

 

4. Kamis, 06 Juli 2023  

No. Deskripsi Kegiatan Gambar 

1. Pada hari kamis kami memperhatikan 

dan mengamati proses pembubutan 

bantalan (thordon) poros propeller 

kapal KMP. Kirana III dan 

memperhatikan proses balancing 

propeller kapal KMP. Kapal Kirana III 

 

 

 

 

 

 

Gambar 2.7 Thordon 

 

5. Jumat, 07 Juli 2023  

No. Deskripsi Kegiatan Gambar 

1. Setelah pembubutan bantalan yang 

telah dilakukan pada hari 

sebelumnya, hari jumat kami 

mengamati proses pemasangan 

bantalan (thordon) dan poros 

propeller kapal KMP. Kirana III 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 2.8 Pemasangan Bantalan  
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2.5.2 Minggu kedua  

1. Senin – Jumat, 10 - 14 Juli 2023 

No. Deskripsi Kegiatan Gambar 

1. Melakukan latihan pengelasan 

pada plat ukuran 8 mm, dengan 

macam macam posisi pengelasan 

sesuai WPS. 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 2.9 Praktek Pengelasan 

 

2.5.3  Minggu ketiga  

1. Senin, 17 Juli 2023 

No. Deskripsi Kegiatan Gambar 

1. Melakukan kegiatan 5R 

dengan pembersihan di area 

lingkungan PT dan membaca 

buku buku tentang QC. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 2.10 Kegiatan 5 R 

 

2. Selasa, 18 Juli 2023 

No. Deskripsi Kegiatan Gambar 

 Pada hari ini kami masuk ke 

bagian QC dan mememui pak 

afrizal selaku kepala bagian QC 

dan mendapatkan arahan untuk 
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mengikuti proses pengukuran 

diameter dalam plummer block 

mengggunakan alat outside 

mickrometer, inside mickrometer 

dan fuller gauge. Plummer block 

adalah sebuah alas yang 

digunakan untuk mendukung 

kerja poros dengan bantuan dari 

bantalan (bearings) yang sesuai 

dan beragam aksesoris 

 
Gambar 2.11 Pengukuran Clereance 

 

 

3. Kamis, 20 Juli 2023  

No. Deskripsi Kegiatan Gambar 

 Pada hari ini kami 

memperhatikan dan 

mengamati proses 

pengedockan kapal, mulai 

dari pengisian air kedalam 

graving dock hingga kapal 

masuk dan pengurasan air di 

dalam dock. Untuk 

melakukan pengedokan 

kapal ini, harus dilakukan 

persiapan yang matang dan 

berhati-hati mengingat 

spesifikasi bentuk kapal 

yang khusus dan berbeda-

beda setiap kapal. Biro 

Klasifikasi Indonesia dan 

Syahbandar menentukan 

periode-periode pengedokan 

 

Gambar 2.12 Melihat Proses Docking 
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kapal (perbaikan kapal 

diatas dok), yang 

kesemuanya tergantung dari 

umur kapal, jenis bahan 

yang dipakai sebagai badan 

kapal, keadaan/kebutuhan 

kapal. 

 

 

4. Jumat, 21 Juli 2023  

No. Deskripsi Kegiatan Gambar 

 Pengukuran clearance rumah 

spie pada kapal success 

victory, mengggunakan alat 

outside mickrometer, inside 

mickrometer dan fuller gauge. 

 

     
Gambar 2.13 Pengukuran Clereance 

 

 

2.5.4 Minggu keempat 

1. Senin, 24 Juli 2023  

No. Deskripsi Kegiatan Gambar 
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 Mengamati dan 

memperhatikan proses 

pemotongan plat bottom kapal 

TB Berkah Pandanaran agar 

dapat dilakukan replating plat. 

 

 
Gambar 2.14 

Mengamati Proses Pemotongan Plat 

 

 

 

2. Selasa, 25 Juli 2023  

No. Deskripsi Kegiatan Gambar 

1. Pada hari ini kami masuk ke 

bagian lambung menemui 

kepala bagian lambung dan 

diberikan arahan untuk 

mengamati proses replating 

pada bagian forepeak dan 

buritan pada kapal Success 

Victory 

 

 
Gambar 2.15 Mengamati Proses Replating 

 

 

3. Rabu, 26 Juli 2023  

No. Deskripsi Kegiatan Gambar 
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1. Pada hari ini kami 

masuk ke bagian 

lambung menemui 

kepala bagian lambung 

dan diberikan arahan 

untuk melihat proses 

penggantian plat baru.         Gambar 2.16 Mengamati Proses Pengujian  

Magnetik 

 

4. Kamis, 27 Juli 2023 

No. Deskripsi Kegiatan Gambar 

1. Pagi ini kami menemui pak agus 

salah satu anggota QC dan diberikan 

arahan untuk mengamati dan 

memperhatikan proses pengujian 

NDT pada beberapa bagian di kapal 

success victory seperti rudder stock 

menggunakan magnetic test, rumah 

spie dan propeller menggunakan 

penetrant test dan bulbosbow 

menggunakan ut flaw test. 

 

 

Gambar 2.17 Mengikuti Pengujian 

UT Flow 

 

5. Jumat, 28 Juli 2023  

No. Deskripsi Kegiatan Gambar 

     1. Senin pagi ini kami 

diarahkan untuk 

menemui pak agus salah 

satu anggota QC dan 

diberikan arahan untuk 

mengamati dan 

memperhatikan proses 

Vacum test pada bagian 

bottom kapal. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 2.18 Mengamati Proses Vacum Test  
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2.5.5  Minggu kelima 

1. Senin, 31 Juli 2023  

No. Deskripsi Kegiatan Gambar 

 Senin pagi ini kami 

diarahkan untuk 

menemui pak kepala 

bagian lmesin, bapak 

Roni dan diberikan 

arahan untuk 

memperhatikan 

proses perbaikan 

crown pada jangkar. 

 

 

 

Gambar 2.19 Mengamati Proses Perbaikan 

Crown Jangkar 

 

2. Selasa, 1 Agustus 2023  

No. Deskripsi Kegiatan Gambar 

 Hari ini kami melakukan 

kegiatan 5R yaitu ringkas, 

rapi, resik, rajin dan rawat 

dengam membersihkan area 

sekitaran kantor dan 

dilanjutkan pembelajaran 

mandiri. 

 

 

 

 

Gambar 2.20 Melakukan 5R 

 

3. Rabu, 2 Agustus 2023  

No. Deskripsi Kegiatan Gambar 
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1. Hari ini kami melakukan 

kegiatan 5R yaitu ringkas, 

rapi, resik, rajin dan rawat 

dengam membersihkan area 

sekitaran kantor dan 

dilanjutkan pembelajaran 

mandiri 

 

 
Gambar 2.21 Melakukan 5R 

 

4. Kamis, 3 Agustus 2023  

No. Deskripsi Kegiatan Gambar 

1. Melakukan identifikasi 

material plat chain locker 

pada kapal Success 

Victory. 

 

 

Gambar 2.22 Melakukan Identifikasi 

Material 

 

5. Jumat, 4 Agustus 2023  

No. Deskripsi Kegiatan Gambar 

1. Mengamati dan mengikuti proses 

pengujian ut flaw pada beberapa 

bagian kapal success Victory 

antara lain chain locker, 

maindeck dan store forepeak. 

 

 
Gambar 2.23 Mengamati Proses Ut Flaw 
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2.5.6 Minggu keenam  

1. Senin, 7 Agustus 2023  

No. Deskripsi Kegiatan Gambar 

1. Pagi ini kami menemui 

kepala bagian QC dan 

diberikan arahan untuk 

memperhatikan dan 

mengamati proses perbaikan 

pompa kepala lima windlass 

kapal Success Victory 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 2.24 Mengamati Proses 

Perbaikan Pompa Kepala Lima 

 

2. Selasa, 8 Agustus 2023  

No. Deskripsi Kegiatan Gambar 

1. Hari ini kami diarahkan oleh 

bapak roni bagian mesin 

untuk memperhatikan dan 

mengamati proses repair 

pompa kepala lima windlass 

kapal Success Victory 

 

 

Gambar 2.25 Mengamati Proses Perbaikan 

Pompa Kepala Lima 

 

3. Rabu, 9  Agustus 2023  

No. Deskripsi Kegiatan Gambar 

1. Pada hari rabu ini kami 

melakukan pengukuran 

clearence pada as pinthel. 

Selanjutnya setelah habis jam 

istirahat kami di arahkan untuk 

ikut serta mengamati dan 

memperhatikan proses 

perbaikan butterfly valve 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 2.26 Melakukan Proses 

Pengukuran Clereance 
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4. Kamis, 10 Agustus 2023  

No. Deskripsi Kegiatan Gambar 

1. Kami diarahkan pak roni 

bagian mesin untuk 

mengamati proses perbaikan 

dan pemasangan motor 

hidrolik di kapal success 

victory. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 2.27 Mengamati Perbaikan 

Pompa kepala lima 

 

 

5. Jumat, 11 Agustus 2023  

No. Deskripsi Kegiatan Gambar 

1. Mengamati proses perbaikan 

boom hoist crane kapal 

success victory. Boom hoist 

crane adalah lengan crane 

yang yang memiliki peran 

penting dalam pengangkatan 

beban. 

 

Gambar 2.28 Boom Hoist Crane 

 

2.5.7  Minggu ketujuh 

1. Senin, 14 Agustus 2023 . 

No. Deskripsi Kegiatan Gambar 
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1. Hari ini kami menemui 

kepala bagian QC dan 

diberikan arahan untuk 

memindahkan data 

hasil sertifikasi welder. 

 

 

Gambar 2.29 Mendata Hasil Sertifikasi Welder 

 

2. Selasa - Rabu, 15 – 16 Agustus 2023  

No. Deskripsi Kegiatan Gambar 

1. Masih dibagian QC dan kami 

di arahkan untuk menyusun 

dokumen mill test certification 

material 

 

 

Gambar 2.30 Dokumen Mill Test 

Certification Material 

 

3. Jumat, 18 Agustus 2023   

No. Deskripsi Kegiatan Gambar 

1. Hari terakhir di bagian QC 

kami diarahkan untuk 

mengamati pengukuran 

clearance as flip rudder 

 

Gambar 2.31 Pengukuran Clearance As Flip 

Rudder 
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2.5.8  Minggu kedelapan 

1. Senin, 21 Agustus 2023  

No. Deskripsi Kegiatan Gambar 

1. Minggu kedelapan kami 

masuk lagi ke bagian QC dan 

diberikan arahan untuk 

menyusun data hasil 

sertifikasi welder. 

 

 

 

Gambar 2.32 Sertifikasi Welder. 

 

2. Selasa, 22 Agustus 2023  

No. Deskripsi Kegiatan Gambar 

1. Hari ini kami menemui kepala 

bagian QC dan diberikan 

arahan untuk mengamati dan 

memperhatikan  proses 

pemasangan pipa sea chest 

dan pipa jalur pendingin kapal 

Dharma Rucitra. 

 

 

 
Gambar 2.33 Pemasangan Pipa Sea Chest 

 

3. Rabu, 23 Agustus 2023  

No. Deskripsi Kegiatan Gambar 

1. Pagi ini kami  
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diberikan arahan 

untuk melihat 

proses pengukuran 

radial dan aksial 

pada kapal KMP 

Dharma Rucitra. 

 

 

Gambar 2.34 Pengukuran Radial Dan Aksial 

 

4. Kamis, 24 Agustus 2023  

No. Deskripsi Kegiatan Gambar 

1. Kamis pagi kami 

menemui pak Agung 

untuk memcari data 

terkait judul khusus bab 

3 

 

 

Gambar 2.35 Mencari Data 

 

5. Jumat, 25 Agustus 2023  

No. Deskripsi Kegiatan Gambar 
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1. Pagi jumat pagi ini, kami menemui pak 

afrizal selaku ketua bagaian QC dan 

diberikan arahan untuk melihat langsung 

proses pengujian beban (load test) pada 

ramdors kapal tongkang (Artha Buana). 

Load test adalah sebuah pengujian beban 

pada suatu objek, pengujian tersebut 

dilakukan dengan tujuan untuk mengetahui 

daya tahan, kekuatan dan kualitas dari 

objeck yang sedang di uji. 

 

 
Gambar 2.36 Pengujian 

Load Test 

 

2.5.9 Minggu kesembilan 

1. Senin, 28 Agustus 2023 

No. Deskripsi Kegiatan Gambar 

1. Pada senin pagi di 

minggu terakhir ini kami 

belajar materi tentang 

diagram pipa dan sistem 

ballast di kantor bagian 

perencanaan bersama pak 

agus. 

 
 

Gambar 2.37 Pembelajaran Tentang Pipa 

 

2. Selasa, 29 Agustus 2023  

No. Deskripsi Kegiatan Gambar 

1. Mencari data sesuai judul 

tinjauan khusus pada bab 3 dan 

mengerjakan laporan kerja 

praktik. 

 

 

 
Gambar 2.38 Pembelajaran Khusus 
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3. Rabu, 30 Agustus 2023  

No. Deskripsi Kegiatan Gambar 

1. Hari ini kami menemui pak 

Agus bagian Perencanaan 

untuk  belajar tentang pipa, 

bagian nya dan fungsinya.  

. 

 

 
Gambar 2.40 Pembelajaran Mengenai Pipa 

 

4. Kamis, 31 Agustus 2023  

No. Deskripsi Kegiatan Gambar 

1. Sharing dan tanya jawab 

terkait pekerjaan dan 

pembelajaran yang 

dilakukan selama magang 

dengan pembimbing 

Lapangan, bapak Afrizal. 

Dan ditutup dengan pamit 

dengan pekerja disana. 

 
 

Gambar 2.40 Pamitan dan Pemberian 

Plakat 
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BAB III 

TINJAUAN KHUSUS 

 PEMBUBUTAN THORDON (BANTALAN) POROS PROPELLER 

PADA KAPAL KMP. KIRANA III 

3.1 Latar Belakang 

Sebuah kapal tidak akan dapat berlayar tanpa adanya dorongan ataupun 

penggerak. Pada umumnya kapal memiliki pengerak seperti propeller, gaya 

dorong dari kapal dihasilkan dari propeller yang ada di buritan kapal yang 

digerakkkan oleh mesin dan dihubungkan oleh shaft atau poros. Sehingga 

menghasilkan putaran dengan kecepatan putar tertentu. Dari putaran tersebut 

nantinya akan menghasilkan gaya dorong pada air bagian buritan, sehingga 

kapal dapat bergerak dengan kecepatan yang direncanakan. Dalam hal ini juga 

dipengaruhi adanya sistem propulsi pada kapal yang akan terus bekerja ketika 

kapal berlayar. Sistem propulsi adalah sistem yang menggerakkan kapal ke 

depan dan belakang yang mempunyai gaya dorong. 

Kapal dapat berjalan dengan menggunakan suatu daya dorong yang dalam 

istilahnya disebut sebagai thrust. Daya dorong tersebut dihasilkan oleh suatu 

motor atau engine yang ditransmisikan melalui suatu poros (sistem transmisi 

yang banyak digunakan) kemudian daya tersebut disalurkan ke propeller. 

Propeller dapat bergerak karena adanya gaya dorong yang terjadi dari hasil 

pembakaran mesin. Lebih spesifiknya, kinerja propeller berpusat pada mesin 

yang ada di ruangan khusus mesin dan nantinya dihubungkan pada pangkal 

yang muncul di badan kapal. Pada bagian yang menonjol di luar inilah 

propeller dipasangkan.  

Pergerakan dari propeller kurang lebih menyerupai sekrup yang diputar di 

area laut. Bagian penting kapal ini secara langsung bersinggungan dengan air 

laut yang tenang. Propeller akan mendorong berat air melalui reaksi 
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perputarannya yang bertumpu di porosnya langsung. Propeller yang terus 

bergerak dan bersinggungan mengakibatkan permukaan nya semakin aus. 

Untuk menghindari poros propeller aus akibat perputaran propeller terus-

menerus, maka harus dipasangkan bantalan yang fungsinya untuk mengurangi 

gesekan langsung. Bantalan yang akan dipasangkan nantinya akan 

memperlambat ausnya permukaan poros propeller kapal. Berbagai jenis bahan 

bantalan poros propeller dibuat untuk memenuhi kebutuhan pemilik kapal. 

Salah satunya ialah bahan thordon yang terbuat dari campuran dengan unsur 

induk yaitu Sn dengan campuran Sb, Cu atau Pb. Dengan latar belakang diatas, 

maka judul yang saya ambil "Pembubutan Thordon (Bantalan) poros propeller 

kapal KMP. KIRANA III". 

3.2 Tinjauan Pustaka 

a Stern Tube 

Menurut McGoerge (2011:95), Stern tube (tabung poros propeller) 

ialah pipa yang dilalui oleh poros propeller, dan tempat poros melewati 

badan kapal. Untuk mencegah masuknya air laut ke dalam lambung kapal 

melalui stern tube ini, maka di sekeliling poros pada stern tube ini diberi 

bantalan. Stern Tube atau tabung pikul poros merupakan sebuah pipa yang 

terbuat dari besi cor yang dari luar kapal kedalam kamar mesin. Selain itu 

tabung pikul ini juga berfungsi sebagai tempat kedudukan bantalan yang 

menopang poros propeller. Adapun jenis jenis bantalan akan dijelaskan 

tersendiri pada sub tinjauan Pustaka. 

 

 

 

 

 

Gambar 3.1 Ilustrasi Stern Tube 
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Gambar 3.2 Stern Tube Pada Kapal 

 

1. Prinsip Kerja Stern Tube  

Pada prinsipnya stern tube terdiri dari dua sistem pelumasan yaitu 

air laut dan minyak lumas. Sistem modern untuk pelumasan air adalah 

dengan memberikan pasokan air pelumasan dari dalam kapal, sehingga 

tidak lagi menggunakan air laut. Perbedaan sistem pelumasan air laut 

dan minyak lumas pada sistem pelumasan air laut yaitu air laut masuk 

melalui celah bantalan bagian belakang, pada bagian depan 

menggunakan remers packing untuk menjaga air laut tidak masuk ke 

kamar mesin, menggunakan bantalan. Sistem pelumasan minyak lumas 

yaitu pelumasan menggunakan minyak lumas, bantalan mengunakan 

babbitt methal (bearing metal), sistem kekedapan menggunakan seal 

baik di depan maupun di belakang, minyak lumas ditampung dalam 

tangki dan dialirkan ke tabung buritan. 

b Bantalan  

Bantalan poros baling-baling kapal adalah suatu elemen atau bagian 

yang memiliki kemampuan untuk menumpu poros yang berbeban, 

sehingga putaran dan gerakan bolak – baliknya dapat berlangsung secara 

halus, aman dan panjang umur. Bantalan yang akan menumpu poros 
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baling– baling harus cukup kokoh dan kuat untuk memungkinkan poros 

baling – baling serta elemen mesin pendukung lainnya dapat bekerja 

dengan baik, jika bantalan tersebut tidak berfungsi dengan baik maka akan 

menyebabkan penurunan kinerja sistem poros, sehingga tidak dapat bekerja 

sebagai mana biasanya. 

Bantalan poros propeller dibagi menjadi beberapa: 

1. Berdasarkan gerakan bantalan terhadap poros 

a. Bantalan luncur  

Pada bantalan ini terjadi peluncuran antara poros dan bantalan 

karena permukaan poros ditumpu oleh permukaan bantalan dengan 

perantaraan lapisan pelumas. 

b. Bantalan gelinding. 

Pada bantalan ini terjadi terjadinya gelinding antara bagaian yang 

berputar dengan yang diam melalui elemen gelinding. 

2. Berdasarkan arah beban terhadap poros. 

b. Bantalan aksial. 

Arah beban yang ditumpu bantalan ini adalah tegak lurus sumbu 

poros. 

c. Bantalan radial 

Arah bantalan sejajar dengan sumbu poros. 

d. Bantalan gelinding khusus. 

Bantalan ini dapat menumpu beban yang tegak lurus sumbu 

poros. 

3. Berdasarkan bahan bantalan. 

a. Bantalan kayu. 

b. Bantalan karet. 

c. Bantalan logam metal. 

Ada bеbеrара macam bahan bantalan уаng ѕеrіng digunakan, yaitu: 
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1. Bantalan Kayu Pokhout 

Bantalan poros baling  baling уаng bahannya terbuat dаrі kayu 

pokhout dараt burupa Silinder dan dараt berupa segmen, bantalan уаng 

berupa silinder kаdаng – kаdаng dараt langsung dimasukan pada tabung 

poros baling – baling (tanpa rumah bantalan) ataupun dеngаn rumah 

bantalan ѕеdаngkаn bantalan kayu уаng berupa segmen harus mempunyai 

rumah bantalan. Bantalan kayu pokhout bіѕа bertahan hіnggа 2 tahun, 

tergantung pemakaian. Untuk bantalan kayu digunakan pada poros 

propeller уаng terbuat dаrі baja karbon (Carbon steel). Sеlаіn іtu bantalan 

dipakai pada poros propeller dеngаn menggunakan pelumasan air laut dan 

bagian dalamnya menggunakan penindis cek spalling untuk menghambat 

rembesan air laut уаng masuk mеlаluі poros. 

 

Gambar 3.3 Bantalan Kayu Pokhout 

2. Bantalan Karet / Rubber  

Untuk bantalan dаrі karet digunakan pada poros propeller уаng 

terbuat dаrі stainless steel dan carbon steel уаng system pelumasan 

porosnya menggunakan air laut dеngаn memakai penindis cek spalling 

untuk menghambat rembesan air уаng masuk dаrі poros. 

Kelebihan dаrі bantalan karet аdаlаh mempunyai koefisien gesekan 

уаng rendah, apabila air ѕеbаgаі pelumasnya. Karet mempunyai daya 
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tahan уаng lebih baik terhadap keausan, serta konstruksinya sederhana 

dan murah. Sеlаіn іtu јugа memberikan ketahanan уаng baik. Dan dараt 

meredam bunyi serta getaran vertikal dаrі poros baling – baling. 

3. Bantalan thordon 

Thordon merupkan campuran dеngаn unsur induk аdаlаh Sn dеngаn 

campuran Sb, Cu atau kаdаng Pb. Campuran-campuran іnі аkаn 

berpengaruh pada jumlah presentase tiap-tiap unsur уаng tergantung аtаѕ 

kegunaan logam metal tersebut. Olеh karena іtu bantalan thordon dеngаn 

pelumasan minyak lumas diperlukan alur уаng arahnya memanjang agar 

pelumasan dараt dicapai seluruh permukaan poros baling-baling pada 

bantalan. Dеngаn adanya kelonggaran аntаrа poros baling-baling dan 

bantalan, secara teoritis minyak lumas аkаn keluar terus. 

 

Gambar 3.4 Bantalan Thordon 

Jenis jenis thordon: 

1. Thordon COMPAC  

Thordon COMPAC adalah sistem bantalan berpelumas air berkinerja 

tinggi terutama untuk kondisi pengoperasian "lautan biru" bersih. 

Diformulasikan khusus dengan koefisien gesekan yang rendah 
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Gambar 3.5 Thordon Compac 

2. Thordon SXL  

Adalah bantalan dengan koefisien gesekan yang lebih rendah 

untuk mengurangi torsi yang lepas dan operasi yang lebih mulus pada 

RPM poros yang lebih rendah peningkatan resistensi terhadap 

keausan abrasive partikel ketiga dan umur pakai yang lebih baik 

dibandingkan dengan XL. Bantalan ini digunakan untuk tekanan 

kerja antara 10 sampai 12 MPa (1450 sampai 1740 psi). 

 

Gambar 3.6 Thordon SXL 

3. Thordon XL  

Adalah kelas bantalan poros baling-baling standar yang banyak 

digunakan, Thordon XL memberikan keseimbangan yang baik antara 

usia pemakaian yang lama, koefisien gesekan yang rendah, ketahanan 

abrasi yang masuk akal, dan efektivitas biaya. Bantalan ini digunakan 
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untuk tekanan kerja antara 5.5 sampai 7.5 MPa (800 sampai 1090 

psi). 

 

Gambar 3.7 Thordon XL 

4. Thordon River Tough  

Poros baling-baling yang beroperasi dalam kombinasi dengan lengan 

nikel-krom-boron berlapis keras diformulasikan secara khusus untuk 

memberikan usia keausan yang unggul dalam kondisi air yang sangat 

abrasive dan telah membuktikan kemampuan mereka untuk bertahan 

setidaknya dua kali daripada bantalan karet. 

 

Gambar 3.8 Thordon River Tough 
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4. Bantalan Brownze 

Bantalan brownze merupakan bantalan уаng bіѕа bertahan lama, 

karena terbuat dаrі perunggu, tеtарі bantalan іnі јugа memiliki harga уаng 

mahal maka dаrі іtu jarang digunakan. 

 

 

Gambar 3.9 Bantalan Bronze 

 

Periode penggantian bantalan  

1. Rubber : 2 tahun selama pemakaian (biasanya untuk tug boat) 

2. Pokhout : minimal 2 tahun tergantung pemakaian 

3. Thordon : minimal 2 tahun tergantung pemakaian 

4. Bronze : minimal 2 tahun tergantung pemakaian 

 

c Pembubutan 

Proses pembubutan merupakan proses pemotongan yang 

menggunakan mesin perkakas untuk memproduksi bentuk silindris dan 

juga dapat digunakan untuk membuat ulir, pengeboran dan meratakan 

benda putar dengan cara memotong benda kerja yang berputar pada 

spindle menggunakan alat potong (pahat) yang memiliki tingkat 

kekerasan di atas benda kerja yang dibentuk. Mesin bubut merupakan 

salah satu mesin perkakas yang sering ditemui di bengkel–bengkel, 
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pabrik, ataupun sekolah kejuruan memiliki fungsi yang bervariasi, seperti 

membuat benda silindris, mengebor, mengulir, membentuk tirus, 

memotong, mengkartel. Hampir semua pengerjaan pemesinan dilakukan 

dimesin bubut. Untuk menghasilkan produk sesuai dengan yang 

diinginkan diperlukan ketelitian yang tinggi dalam menentukan mata 

pahat yang akan digunakan untuk pengerjaan pembubutan sesuai dengan 

material yang akan digunakan. 

Adapun jenis pahat bubut yang umum digunakan adalah pahat jenis 

karbida dan HSS (higs speed steels). Pada umumnya jenis pahat yang 

sering digunakan dalam proses pembubutan adalah jenis pahat HSS, hal 

ini disebabkan karena harga pahat lebih murah dari pada pahat karbida. 

Disamping itu pahat HSS juga lebih mudah dibentuk sudut-sudut 

pahatnya dengan menggunakan mesin gerinda. Sudut potong pahat ini 

biasanya dibuat sesuai dengan jenis material benda kerja dan parameter 

pemesinannya, agar mempermudah dalam proses pembuatan benda kerja 

yang akan dibentuk. Dalam proses pembubutan, kekasaran permukaan 

merupakan salah satu sifat yang penting dari permukaan suatu benda 

karena menentukan dapat tidaknya elemen–elemen mesin itu berfungsi 

dengan baik. 

 

3.3 Metode Penelitian 

Metode Penelitian ini dilakukan dengan beberapa metode yaitu: 

1. observasi atau pengamatan langsung.  

Secara langsung mengamati bagaimana proses penggantian bantalan 

thordon Khusunya pada kapal KMP KIRANA III di PT. Janata Marina 

Indah.  
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2. Wawancara  

Mewawancarai karyawan baik dari PT. Janata Marina Indah, dan 

subkontraktor tentang segala sesuatu hal yang berkaitan dengan proyek 

tersebut. 

3. Literasi 

Membaca buku, laporan, atau sumber lainya yang berkaitan dengan 

bantalan thordon. 

 

3.4 Hasil dan Pembahasan 

Pada laporan kerja praktik ini, sebagai studi kasus penggantian bantalan 

thordon poros propeller pada kapal KMP Kirana III. Faktor penyebab bantalan 

tersebut diganti dikarenakan sudah melebihi batas maksimum clereance nya.  

Adapun penyebab kerusakan bantalan bisa disebabkan beberapa faktor seperti, 

kerusakan akibat pemakaian, kemasukan jarring nelayan dan kerusakan akibat 

pasir dan sampah. Clearance adalah jarak atau gap yang terjadi diantara poros 

dengan bantalan poros propeller dengan nilai batas maksimum yang diizinkan. 

Jenis bahan bantalan yang digunakan sebelum nya adalah bahan thordon dan 

akan diganti juga dengan bahan thordon jenis, Thordon XL. Biaya perawatan 

yang rendah serta resistensi yang tinggi menjadikan bahan thordhon unggul 

diantara bahan lainnya. 

1.) Pengukuran clereance 

Pengukuran clereance dilakukan untuk mengetahui jarak antar bantalan 

dan poros propeller nya apakah sudah melebihi batas maksimum. 

Pengecekan clereance menggunakan alat seperti, fuller gauge, vernier 

califer, inside micrometer, dan outside micrometer. Pada kapal KMP 

Kirana III pengukuran clereance nya sudah melebihi batas maksimum, 

yang diijinkan sehingga dilakukan penggantian bantalan.  
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Gambar 3.10 Pengukuran Clereance 

 

Gambar 3.11 Pengukuran Diameter Koker 

Data yang dibutuhkan untuk penggantian bantalan: 

1. Panjang koker : 1125 mm 

2. Diameter koker : 330.92 mm 
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Gambar 3.12 Record Of Koker 

3. Diameter poros propeller : 293 mm 

4. Sehingga perhitungan Clereance nya sebagai berikut 
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Gambar 3.13 Record Clereance Before Repair 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 3.14 Spesifikasi Thordon 
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Pada hasil record pengukuran clereance diatas menjelaskan bahwa, 

clereance pada bagaian A dan bagian B melebihi 6.1 mm. karena 

clereance sudah melebihi batas maksimumnya, maka bantalan harus 

diganti. 

2.) Pencabutan propeller dan poros propeller 

Sebelum dilakukannya pembongkaran bantalan, poros dan propeller di 

cabut terlebih dahulu. 

3.) Pembongkaran bantalan 

Bantalan yang digunakan sebelumnya juga menggunakan bahan thordon. 

Jadi untuk pembongkaran bantalan dilakukan dengan pemotongan 

bantalan menggunakan gerinda potong. 

 
Gambar 3.15 Bantalan yang telah dilepas  

 



52 

 

 

Gambar 3.16 V Bracket  

4.) Pembubutan bantalan 

Pembubutan bantalan kapal KMP Kirana III menggunakan mata pahat 

jenis Karbida (Cemented Carbide).  

 
Gambar 3.17 Mata Pahat Karbida (Cemented Carbide) 

 

Mata pahat jenis ini mempunyai kelebihan yaitu tidak mudah aus, jadi 

bantalan yang akan dibubut akan memiliki ukuran yang sama dan merata 

keseluruh bidang.  
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Gambar 3.18 Thordon 

Ukuran asli bahan thordon yaitu 345 x 270 x1000 mm, dikarenakan 

Panjang koker 1125 mm, maka ukuran panjang bantalan yang dibutuhkan 

1125 mm, maka penambahan bantalan thordon sebesar 125 mm akan 

disambungkan menggunakan lem PC 11 Marine.  

 
Gambar 3.19 Lem Thordon  

Penyambungan kedua thordon tersebut akan dibuat nok. Tujuan agar 

penampang satu dan yang lain saling menguatkan. 
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Gambar 3.20 Thordon Yang di nok 

 

Bantalan thordon XL yang digunakan pada kapal KMP Kirana III 

dilakukan pembubutan seperti dibawah. 

 
Gambar 3.21 Pembubutan Bantalan 

 

Prosedur Pembubutan Bantalan Thordon: 

1. Pembubutan diameter luar sesuai ukuran yang di tentukan 

Ukuran diameter koker = 330.92 mm, maka ukuran diameter bantalan 

harus lebih besar dari diameter koker yaitu, 332.92 mm 

2. Pembuatan diameter dalam sesuai ukuran yang di tentukan 

Ukuran diameter poros propeller = 293 mm, maka ukuran diameter 

dalam bantalan adalah, 295 mm. 

3. Ukuran tebal bantalan = 18.96 mm 
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4. Pembubutan alur, untuk jumlah alur = 12 dan ukuran groove, 

kedalaman = 6 mm dan lebar = 8mm 

5. Terakhir digerinda untuk memperhalus permukaan. 

 
Gambar 3.22 Pembuatan Groove 

5.) Pemasangan bantalan  

Sebelum dipasangkan di stern tube area V Bracket, bantalan thordon akan 

di masukkan kedalam box untuk di siram nitrogen dengan suhu -196°. 

 
Gambar 3.23 Nitrogen 

 

Kemudian akan di diamkan selama 1 jam. Fungsi nya ialah agar bantalan 

tersebut menyusut dan mudah dimasukkan kedalam koker (rumah 

bantalan) dan akan kembali mengembang saat sudah mencapai suhu 

ruangan. 
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Gambar 3.24 Bantalan didalam box 

 

 
Gambar 3.25 Bantalan setelah pemasangan 

 

6.) Pemasangan poros propeller 

Setelah pemasangan tersebut akan di diamkan selama 15 menit. 

Tujuannya agar bantalan tersebut akan mengembang dan menekan 

dikokernya. Kemudian akan dipasang kembali poros propeller. 

7.) Pengukuran clereance 

Setelah itu akan di lakukan lagi pengukuran clereance after repair. Untuk 

membandingkan clereance sebelum dan sesudah repair. 
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Dengan ukuran clereancenya: 

 
Gambar 3.26 Record Clereance After Repair 
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BAB VI 

PENUTUP 

 

4.1 Kesimpulan 

Penggantian bantalan poros propeller harus dilakukan secara berkala dan 

sesuai prosedur yang ada agar tidak berpengaruh buruk terhadap kapal. Masing-

masing bantalan mempunyai kelebihan dan kekurangannya tersendiri. Memiliki 

perawatan yang rendah walaupun harga beli thordon mahal, namun  bantalan 

thordon cenderung lebih digunakan berbagai kapal.  

Dalam kegiatan kerja praktik ada banyak hal yang dapat dipelajari, yang 

belum ditemukan di mata kuliah. Pengaplikasian pada setiap PT pun berbeda 

beda. Kerja praktik ini akan menjadi bekal dikemudian hari, dan semua ilmu 

yang didapatkan akan digunakan setelah masuk dunia kerja. 

4.2 Saran  

Disarankan bagi para pekerja agar selalu berhati-hati dan selalu 

menggunakan APD lengkap pada saat bekerja. Dalam kegiatan kerja praktik 

diharapkan memberikan manfaat serta, menjadi ilmu tambahan sebelum masuk 

kedunia kerja. Laporan ini masih terdapat banyak kesalahan, maka dari itu 

dibutuhkan kritik dan saran yang membangun guna memperbaiki kekurangan 

penulisan laporan ini. 
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POLITEKNIK NEGERI BENGKALIS

DIII TEKNIK PERKAPALAN

BEARING DIAMETER

LENGHT BEARING

BEARING THICKNESS

1125 MM

295 MM

293 MM

12

8 x 6

18,96 MM

TABLE DIMENTIONS BEARINGMAXIMUM RECOMENDED SLEEVE BEARING WEAR

SHAFT OR SLEEVE METER CLEARENCE

INCH
MM

INCH
MM

UP TO 3º
3º TO 12º

OVER 12º

75

75 TO 305

OVER 305

120
3.0

6.1

9.6

240

370

HP-JM
Typewritten text
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