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KATA PENGANTAR 
 

Bismilaahirrahmaanirrahiim..., 

AssalamualikumWr,Wb 

Segala puji dan syukur saya panjatkan kehadirat Allah SWT atas segala 

karunia, rahmat dan kekuatan, juga segala  petunjuk  dan kemudahan sehingga 

saya dapat menyelesaikan penulisan laporan ini. Shalawat serta salam selalu kita 

hadiahkan kepada junjungan kita Nabi Muhammad SAW, beserta keluarganya, 

parasahabatnya dan para pengikutnya. 

Laporan ini berjudul “Pengujian Kekedapan Pengelasan Pada Void Tank 

Kapal  AHTS(SMS  ENDEVOUR),Dengan  Menggunakan  Metode  Air  Pressure 

Test Dan,Vaccum test”, Yang disusun untuk memenuhi salah satu syarat dalam 

menyelesaikan   kerja   praktek   di   PT.   BATAMAEC   SHIPYARD.   Dalam 

kesempatan kali ini saya ingin mengucapkan banyak terima kasih saya kepada orang 

orang  yang  berjasa  dalam  membantu  saya  menyelesaikan  tugas   kerja praktek 

sekaligus laporan kerja praktek,di antaranya: 

1. Terimakasih kepada Allah SWT. yang selalu memberikan kesehatan sehingga 

saya  dapat  menyelesaikan  Kerja Praktek  saya  dengan   tepat waktu. 

2.   Terimakasih  kepada kedua  orang tua  saya  atas  doa  dan  restunya  yang 

selalu menyertai setiap langkah dan tujuan. 

3. Terimakasih kepada pihak PT. BATAMEC SHIPYARD, yang telah 

menerima kami melakukan kerja praktek sampai waktu yang ditentukan. 

4. Terimakasih kepada Bapak Yusuf Antoni selaku Section head hull 

Departement T. BATAMEC   SHIPYARD. Yang telah banyak memberi 

kan ilmu serta masukan buat saya. 

5.   Terimakasih kepada Bapak Rendra Pranata jaya,Bapak Harlan Rizki Fauzi 
 

,Bapak Alfian Lisdianto , Bapak Kaharudin , Bapak Samsul ,Bapak Roy 

R. Sampongai selaku pembimbing saya di PT. BATAMEC SHIPYARD. 

Yang telah banyak memberi kan ilmu serta masukan buat saya. 

6. Terimakasih   kepada   BapakAfriantoni,   ST.,   M.T.   selaku     dosen 

pembimbing Laporan Kerja Praktek ini.
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7.  Terimakasih  buat  seluruh  staf/karyawan  PT.  BATAMEC  SHIPYARD, 

Terutama kepada Project Departemen, Quality Control dan lainnya yang 

tidak mungkin untuk saya sebutkan satu persatu. 

8.   Terimakasih kepada seluruh dosen Jurusan Teknik Perkapalan yang tidak 

mungkin untuk saya sebutkan satu persatu. 

9.   Terimakasih  kepada  Sahabat  saya  Fitria  bustami  ,  Putri  Aisyah   ,Putri 

Yunia Astari dan Teman yang selalu memberi dukungan, dan juga sebagai 

keluarga kedua buat saya. 

10. Terimakasih kepada Rizky Syaputra selaku Pacar saya yang telah memberi 

dukungan serta telah menjadi tempat berkeluh kesah buat saya. 

11. Akhir kata, penulis mohon maaf yang sebesar-besarnya terutama kepada 

pihak perusahaan dan pihak kampus apabila selama proses kerja praktek 

terdapat sikap yang kurang menyenangkan dan dalam penyusunan laporan 

ini terdapat banyak kesalahan. Semoga laporan ini dapat bermanfaat pada 

umumnya bagi para pembaca. 

 

 
 
 
 
 
 
 

Batam, 31Agustus  2022 
 

 
 

Penulis, 
 

 
 
 
 
 
 

EPRILIA EKASUCI 

NIM.1103211256
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BAB I 
 

GAMBARAN UMUM PERUSAHAAN 
 
 

 
1.1    Sejarah Singkat Perusahaan 

 

1.1.1 Sejarah Singkat PT Batamec Shipyard 
 

PT.  BATAMEC  Shipyard  merupakan  perusahaan  galangan  kapal  yang 

berdiri di bawah Parental Company OTTO Marine Limited yang bertempat di 

Singapura. Didirikan pada tahun 1985 dengan nama awal PT. Batamas Jala 

Nusantara yang kemudian berganti nama menjadi PT. BATAMEC Shipyard pada 

tahun 1998. Terletak di barat laut pulau Batam tepatnya di jalan Brigjen Katamso, 

Tanjung Uncang dengan luas 60 hektar yang menjadikannya salah satu galangan 

kapal terbesar di Indonesia. Memiliki infrastruktur yang terorganisir secara 

profesional serta berbagai fasilitas pendukung yang memadai menjadikannya 

galangan kapal yang cukup memadai di Indonesia. Bisnis PT. BATAMEC Shipyard 

melingkupi perbaikan, konversi dan pembangunan kapal. Konsentrasi bisnis  PT. 

BATAMEC  Shipyard  awalnya  berpusat  di  perbaikan  dan  konversi kapal, tapi 

sejak tahun 2006 PT. BATAMEC Shipyard mengalihkan konsentrasi bisnisnya ke 

pembangunan kapal (ship building). 

Untuk mendukung kinerja perusahaan PT. BATAMEC Shipyard memiliki 

sertifikasi ISO (International Standard Organization) 9001:2000 tentang Quality 

Management System (QMS) dengan ruang lingkup standarisasi prosedur perusahaan  

serta  peningkatan  kualitas  pelayanan  perusahaan.  Sertifikasi  ini pertama kali 

diperoleh pada tahun 2004 yang ditingkatkan secara berkesinambungan hingga pada 

2015 PT. BATAMEC Shipyard memperpanjang sertifikasinya menjadi 

9001:2015. Selain ISO 9001:2015, PT. BATAMEC Shipyard  saat  ini  juga sudah 

memiliki sertifikat ISO 18001:2007 mengenai OHSAS (Occupational Health and 

Safety Assesment System) dengan ruang lingkup prosedur kesehatan dan 

keselamatan di tempat kerja, karena PT. BATAMEC Shipyard termasuk perusahaan 

industri alat berat (Heavy Industries) yang mempunyai resiko kerja tinggi. Pada 

tahun 2018, sertifikat OHSAS tersebut diperbarui oleh PT. BATAMEC Shipyard 

sehingga menjadi ISO 45001:2018. Selain dua komponen diatas, PT. BATAMEC 

Shipyard juga berkomitmen untuk
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menjaga lingkungan, mengurangi dampak lingkungan serta melestarikan sumber 

daya  sehingga  PT.  BATAMEC  Shipyard  juga  mendapatkan  sertifikat  ISO 

14001:2015 mengenai sistem managemen lingkungan. Adanya sertifikasi dari ketiga 

sistem tersebut diharapkan dapat meningkatkan kualitas perusahaan baik ke dalam 

maupun ke luar sehingga dapat menunjang kegiatan bisnis PT. BATAMEC 

Shipyard. 

Berdiri sejak tahun 1985 dan memiliki program pengembangan yang 

komperhensif membuat PT Batamec saat ini memiliki 3 slipway, dry dock, beraneka 

ragam crane pendukung, mesin CNC, alat blasting pelat otomatis serta workshop 

dengan berbagai peralatannya. Tetapi PT. BATAMEC Shipyard tetap berkomitmen 

untuk   proses   kerja,   teknologi   dan   inovasi   untuk   memenuhi kebutuhan dan 

permintaan konsumen. PT Batamec bergerak dalam bidang ship construction dan 

ship repair. Dalam bidang ship construction, perusahaan ini telah berhasil 

menyelesaikan pembangunan 2 kapal Anchor Handling Tug Supply (AHTS) untuk 

perusahaan  offshore  internasional  pada  tahun  2005.  Dan   pada tahun 2006, 2 

kapal chemical tanker, dan kapal lainnya. Dalam bidang ship repair, menawarkan 

pengalaman  kerja  selama  puluhan  tahun  dalam    memperbaiki berbagai jenis 

kapal, baik milik local maupun internasional, dimana bagi perusahaan ini, waktu 

merupakan hal yang penting.
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1.1.2 Identitas Perusahaan 
 

1. Company Name                   : PT. BATAMEC Shipyard 
 

2. Address                                  :  PO  Box  No.  20  (29400)  Jl.  Brigjen 

Katamso KM 19 Tanjung Uncang, Kota 

Batam, Kepulauan Riau. 

3. Telephone/fax                       : (0778) 392204 / (0778) 392208 
 

4. Person in Charge                   : 
 

•  Nama                                : Heronimus Setiawan 
 

•  Posisi                                : Vice President 
 

5. Lokasi Industri                      : 
 

•   Jalan                                : Jl. Brigjend Katamso Km 19 
 

•  Kelurahan                         : Tanjung Uncang 
 

•   Kecamatan                       : Batu Aji 
 

•   Kota                                 : Batam 
 

•  Provinsi                           : Riau Islands 
 

6. Status Investas                       : Penanaman Modal Dalam Negeri (PMDN) 
 

7.  NIB                                         9120405141873 
 

8. NPWP                                   : 01.084.681.4-210.000 
 

9. Lisensi Bisnis Industri          : 36/INDUSTRI/PMA/X2004
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1.1.3 Lokasi Perusahaan 
 

PT. BATAMEC Shipyard beralamat di Jl. Brigjend Katamso KM 19, Tanjung 

Uncang, Kota Batam. PT. BATAMEC Shipyard memiliki lahan 64 ha serta memiliki  

dermaga sepanjang 555  m.  Batas  –  batas  lokasi  kegiatan usaha PT. BATAMEC 

Shipyard adalah sebagai berikut : 

a) Sisi Utara : PT. Dok Warisan Pertama (Pax Ocean) 
 

b) Sisi Barat : Jl. Raya Brigjend Katamso 

c) Sisi Selatan : PT. ASL Shipyard 

d) Sisi Timur : Laut Tanjung Ucang 
 

 

 
 

Gambar 1.1 Denah Lokasi perusahaan 
 
 
 
 

Untuk kegiatan usahanya, PT. BATAMEC Shipyard menggunaan lahan seluas  

60  Ha  yang  mana ±40  Ha  dijadikan  sebagai  operasional  dan  lebihnya dijadikan 

sebagai lahan hijau dan sarana lainnya. Keterangan selengkapnya mengenai 

penggunaan lahan PT. BATAMEC Shipyard dijelaskan pada Tabel 1.1 berikut :
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1.2    Visi dan Misi perusahaan 
 

Visi dan misi dari PT. Batamec Shipyard sebagai berikut: 
 

a  Visi Menjadi perusahaan galangan kapal yang bereputasi dan memiliki 

spesialisasi   bidang   perbaikan,   konversi   dan   pembangunan   kapal 

pelayanan keteknikan di bidang perkapalan dan kelautan. “To become a 

reputable Marine Company specializing in ship Repair, Conversion, 

Shipbuilding and Engineering Services.” 

b  Misi   Terus   menerus   membuat   langkah   maju   memperoleh 

peningkatan lebih lanjut dalam sistem kerja, teknologi dan produktifitas 

yang  semuanya  dilaksanakan  mengacu  kepada  perkembangan  objektif 

atas keseluruhan pelayanan bagi semua rekan dan pelanggan yang berharga. 

“Continue to make great towards achieving further improvements to our 

system work methods, technological know how & productivity, all done 

with the objectives of improvement our overall service to our valued 

partners and customers.”
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1.3    Struktur organisasi perusahaan 
 

 
 
 

 
Adapun Tugas dan Wewenang 

 

1)  President Direktur 
 

Presiden direktur memiliki tanggung jawab memimpin seluruh dewan atau 

komite eksekutif, menawarkan visi dan  imajinasi di  tingkat tertinggi, 

memimpin rapat umum, dalam hal : untuk memastikan pelaksanaan 

tatatertib;  keadilan  dan  kesempatan  bagi  semua  untuk  berkontribusi 

secara   tepat;   menyesuaikan   alokasi   waktu   per   item masalah; 

menentukan urutan agenda; mengarahkan diskusi ke arah konsensus; 

menjelaskan dan menyimpulkan tindakan dan kebijakan dalam 

perusahaan. 

2)  Direktur 
 

Adapun  tugas  direktur  perusahaan  antara  lain  :  membuat   kebijakan 

dalam perusahaan; memilih, menentukan, dan mengawasi pekerjaan setiap 

karyawan. 

3)  Wakil President 
 

Melaksanakan tugas dan pekerjaan sebagai pembantu direktur 

menjalankan visi dan misi perusahaan. Posisi wakil presiden direktur 

membawahi beberapa bagian antara lain :
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a) Purchasing/Store section head 

b) General admin 

c) New building/fabrication 

d) Operation manager 

e) Health, safety, environment, and security 

f)   Commercial 

4)  Pengendali Finansial 
 

Memandu keuangan dan orang-orang terkait dalam melakukan aktifitas 

keuangan dalam organisasi karena pengendalian keuangan menawarkan 

dasar untuk aktifitas keuangan perusahaan. 

5)  Kepala Audit Internal 
 

Memastikan   tidak   terjadi   manipulasi,   tugas   dan   tanggung   jawab 

pengurus dan komisaris telah dilaksanakan dengan baik. 

 
 

1.4    Ruang Lingkup Perusahaan 
 

1.4.1 Kegiatan Operasional 
 

Secara umum kegiatan operasional antara lain : 
 

a  Rekruitmen Tenaga Kerja 
 

Rekruitmen tenaga kerja  yang diterapakan manajemen perusahan pada 

umumnya dari subkontraktor. hal ini dimaksudkan untuk mendapatkan 

tenaga kerja sesuai dengan kebutuhan proyek pekerjaan. 

b  Bongkar Muat Kapal dan Penyimpanan Bahan Baku 
 

Kegiatan bongkar muat dan penyimpanan bahan baku dilaksanakan 

sebelum dan pada saat proyek pekerjaan akan dimulai. Sistem penyimpanan  

bahan  baku  tersebut  disesusaikan  dengan  karakteristik bahan baku. 

c  Perbaikan Kapal 
 

Perbaikan kapal yang telah dilaksanakan pada umumnya dilakukan untuk 

pemeliharaan kapal secara berkala agar kondisi kapal tetap layak 

digunakan.
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d  Pembuatan Kapal 
 

Produksi kapal/tongkang yang mampu diselesaikan selama setahun 

bervariasi  tergantung pemesanan.  Laporan  perbaikan  kapal  yang telah 

dilaksanakan dapat dilihat pada lampiran. 

e  Scrapping 
 

Kapal Bagian kapal yang dilakukan perbaikan umumnya akan menjadi 

scrapping.  Kegiatan  scrapping  kapal  tersebut  akan  menjadi  bagian 

produksi kapal dan perbaikan. 

f   Operasional Kepelabuhan 
 

Kegiatan operasional pelabuhan merupakan kegiatan penunjang dari 

industri galangan kapal. Kegiatan tersebut meliputi kegiatan tambat, laniuh 

dan peluncuran kapal/tongkang. 

g  Pengelolaan Limbah 
 

Kegiatan operasional industri galangan kapal akan menghasilkan limbah, 

baik berupa (imbah domestik, limbah B3 maupun scrap. Limbah dikelola 

sesuai dengan karakteristik yaitu impung di Tempat Penyimpanan 

Sementara  (TPS)  untuk  selanjutnya  dikelola  atau  diserahkan   kepada 

pihak ketiga yang memiliki izin resmi. Limbah domestik dihasilkan dari 

kegiatan administrasi kantor dan kantin, Limbah scrap dihasilkan dari 

kegiatan produksi berupa potongan sisa bahan baku dan scrap 

kapal/tongkang sedangkan  limbah  B3  dihasilkan  dari   kegiatan 

operasional blasting dan preparasi kapal/tongkang serta pemeliharaan 

peralatan. 

h  Pengembangan 
 

Untuk mendukung kegiatan operasional PT. Batamec juga dilakukan 

pengembangan berupa pembangunan fasilitas-fasilitas pendukung 

operasional. Kegiatan pengembangan tersebut telah direncanakan pada saat 

penyusunan dokumen amdal, namun pelaksanaan pengembangan tersebut 

dilakukan secara bertahap.
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1.4.2 Produk dan Pemasaran 
 

a  Bidang  Kegiatan  Jenis  kegiatan  usaha  perusahaan  di  PT.  Batamec 

meliputi bidang berikut : 

1. Pembangunan Kapal Perbaikan Kapal 
 

2. Konversi Kapal 
 

3. Scrapping Kapal 
 

4. Pelayanan Jasa Keteknikan di Bidang Perkapalan dan Kelautan Sejak 

tahun 2013, jumlah kapal yang mengalami perbaikan penurunan dari 

tahun  sebelumnya  yang  diakibatkan  oleh  pemindahan  konsentrasi 

bisnis dari perbaikan kapal. Dewasa ini, sudah banyak kapal baru yang 

diproduksi  oleh  PT.  Batamec  dalam  setahun.  Selain  kapal,  juga 

terdapat konversi kapal modifikasi bentuk dan fungsi kapal sesuai 

dengan permintaan klien. Untuk jenis-jenis pelayanan jasa keteknikan 

dibidang perkapalan dan kelautan adalah sebagai berikut : 

1) Bending  (Pembentukan  Lempengan  Baja  Padat)  Bending  plat 

adalah mesin dengan proses penekukan plat yang dikerjakan oleh alat 

bending manual atau bisa juga oleh bending otomatis sejenis 

hydraulic pipe bender. 
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2) Rolling (Penggulungan lempengan baja) 
 

Adalah mesin yang berfungsi untuk membuat lembar plat menjadi 

pipa, minimal plat ini  dapat membuat diameter sebesar 800mm. 

Rumus, 

IN ((diameter+tebal plat) x 3, 14 ) 

EX ((diameter - Tebal plat) x 3, 14. 

 
 

 
 

3) Pressing (Pembentukan Baja menjadi Datar Kembali) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Gambar 1.5 Mesin Press 
 
 
 
 

4) Bollard Pull Test (Pengukuran kemampuan kapal unutk menarik 

barang atau kapal) 

 
 

Gambar 1.6 Bollard
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5) CNC Machine di Workshop 4 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Gambar 1.7 Mesin CNC 
 

 

b  Bidang Pemasaran 
 

Pemasaran produk PT. Batamec Shipyard tidak hanya meliputi wilayah 

nasional bahkan meliputi wilayah Internasional. Sebagai Contoh ketika 

tahun 2013, PT. Batamec melayani Owner Ship dari Norwegia yang kita 

kenal dengan Kapal Norshore Altantic untuk tujuan Drilling dan Rig. 

 
 

1.4.3 Fasilitas Perusahaan 
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Penjelasan gambar diatas adalah sebagai berikut : 
 

1. Main Gate                              10. Electrical Workshop 
 

2. Workshop 6 & 7                    11. Workshop 2 
 

3. Slipway 2                               12. Slipway 3 
 

4. Syncrolift                              13. Graving Dock 
 

5. Slipway 1                              14. Piping Workshop 
 

6. Blasting Chamber                 15. Bollard Pull Area 
 

7. Workshop 4 & 5                   16. Wharf 1 
 

8. Mechanical Workshop                      17. Wharf 2 
 

9. Office                                                18. Wharf 3 
 

 
 

1)      Kantor 
 

Kantor Batamec terletak di sisi barat dekat pantai. Kantor Ini digunakan untuk 

semua kegiatan adiministratif. Kantor ini digunakan dalam perencanaan galangan 

kapal, penjadwalan, koordinasi pekerjaan, serta tempat rapat dan diskusi bersama 

dengan pemilik kapal. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

2)      Workshop 
 

Secara umum workshop merupakan sebuah bangunan yang difokuskan guna 

fabrikasi bagian – bagian kapal maupun fabrikasi projek yang dilakukan oleh sub- 

kontraktor. Total luas area workshop di PT. BATAMEC Shipyard yaitu 24.000 

m2. Berikut fasilitas workshop yang ada di PT. BATAMEC Shipyard, yaitu :
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a.  Workshop 1 (Electrical) 
 

Workshop 1 (Electrical) memiliki panjang (L) 50 M x lebar (B) 25 M, 

Area 1250 m2 dengan 1 unit OH Crane 3,2 T. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Gambar 1.10 Workshop 1 (Electrical) 

 
b. Workshop 2 (Fabrikasi) 

 

Dengan panjang (L) 102 m x lebar (W) 80 m serta terdapat fasilitas frame 

bending dan cold forming, untuk komponen detailnya diuraikan dibawah. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Gambar 1.11 Workshop 12 (Fabrikasi) 

 
1) 10 Units OH Crane 10 T 

 

2) 3D Steel Forming Press Capacity 300 T 
 

3) Frame Bender 400 T 
 

4) Rolling Machine 14 
 

5) Plate Bender 300 T 
 

6) Plate Bender 500 T 
 

c.  Workshop 3 Mechanical 
 

Dengan panjang (L) 70 M x lebar (B) 32 M , area 2240 m2 serta 

memiliki fasilitas 1 Unit OH Crane 10T .
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d. Workshop 4 

Gambar 1.12 Workshop 3 Mechanical

 

 
Gambar 1.13 Workshop 4 

 

 

Dengan panjang (L) 139 m x lebar (W) 49 m serta terdapat 3 nos CNC 

Cutting Machine. 

1) Hypertherm MAX200 
 

2) Hypertherm MAX260 
 

3) Fusion FG 7000, Thermal Dynamic dengan 2 torch head assembly 

Dari ketiga mesin CNC tersebut dapat menghasilkan output pemotongan 

yaitu 1110 T/ bulan. Di dalam workshop juga dilengkapi dengan 4 unit OH 

Crane 10T. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Gambar 1.14 CNC Hypertherm Plasma 

 

 
 

e.  Workshop 5
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Dengan panjang (L) 78 m x lebar (W) 49 m serta terdapat 5 unit OH 

Crane 10T. Digunakan untuk fabrikasi block, baik oleh main contractor 

maupun sub contractor. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Gambar 1.15 Workshop 5 

 

f.  Workshop 6 & 7 (Fabrikasi) 
 

Dengan panjang 107 m (L) x lebar (W) 74 m total area 7918 m2 juga 

memiliki fasilitas pendukung yaitu 2 unit OH Crane 30 T dan 4 unit OH 

Crane 10 T 
 

 

 
g. Workshop Piping 

 

Gambar 1.16 Workshop 6 dan 7

 

Dengan panjang (L) 104 m x lebar (W) 25 m total area 2600 m2 juga 

memiliki fasilitas seperti yang dijelaskan dibawah ini: 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Gambar 1.17 workshop piping 

1) unit OH Crane 10 T 2. 
 

2) mesin bending pipa 2.5 inch, radius 130 - 325 derajat.
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3) 1 unit OH Crane 30T 
 

h. Blasting Chamber 
 

PT. BATAMEC Shipyard memiliki 2 Blasting Chamber lengkap dengan 

de – humidifier, yaitu: 

a. Chamber Blasting 1 dengan panjang 18 m (L) x lebar 54 m (W) x 

tinggi (H) 8m. 

 
 

Gambar 1.18 Chamber blasting 1 
 

b. Chamber Blasting 2 dengan panjang 18 m (L) x lebar 54 m (W) x 

tinggi (H) 11m. 

 
 

Gambar 1.19 Chamber blasting 2 
 

i.  Fasilitas Docking dan Undocking 
 

Area docking adalah tempat di mana kapal, tongkang, ataupun 

pembangunan kapal baru ditempatkan, namum bukan hanya itu proses 

docking dan undocking juga dilakukan dalam bentuk perbaikan, 

pemeliharaan kapal repair. PT. BATAMEC Shipyard memiliki fasilitas 

peluncuran  kapal  antara  lain  Syncrolift,  Building  Berth  dan   Graving 

dock. Syncrolift memiliki 11 pasang winch dengan berkapasitas daya angkut 

3000 ton. Fasilitas tersebut adalah sebagai berikut : 
 

1) Syncrolift
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Syncrolift dry dock atau dok angkat merupakan sebuah fasilitas 

pengedokan kapal dengan bantuan pengantar lift untuk menurunkannya 

di dok. Persiapan untuk melakukan Dok angkat ini adalah dengan 

mempersiapkan ganjalan berupa blok lurus ataupun balok samping untuk 

membuat peralatan mencapai kedudukan tertentu sebelum kapal 

dimasukan tepat di atas ganjalan tersebut. 

 
 

Gambar 1.20 syncrolift 
 

 
a) Sincrolift 1 (L) 100 x (W) 20 x (D) 8 dengan luas 2000 m2 dan 

capacity 3000 Ton 

b) Sincrolift  A  (L)  255  x  (W)  65  dengan  luas  16575  m2  dan 

mempunyai 2 travelling crane yakni 40 T dan 50 T 

c) Sincrolift B (L) 245 x (W) 75 dengan luas 18375 m2 dan dengan 
 

10 T Tower Crane dan 160 T Gantry Crane dengan tinggi 32 m. 
 

2) Graving Dock 
 

Size: (L) 145 M x (W) 40 M x (D) 7 M, dengan luas 5000 m2 dan 

mempunyai 2 x 160 T Gantry Crane dengan tinggi 32 m dan sebuah 

Jib Crane 16 Ton.
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Gambar 1.21 Graving Dock 

3) Slip Way Dock, 2 units : 
 

a) New Slip Way 1 (L) 125 M x (W) 40 M , 1 unit dengan luas 5000 

m2 dan mempunyai 80 Ton Gantry Crane dengan tinggi (H) 24 m. 

 
Gambar 1.22 Slip way 

 

 

b) New Slip Way 2 (L) 249 M x (W) 40 M, 1 unit dengan luas 9960 

m2 dan mempunyai 1 x 140 Ton Gantry Crane dengan tinggi (H) 

45 m. 
 

4) Area Jetty, 555 m 
 

5) Fasilitas Transport 
 

Merupakan fasilitas yang dimiliki oleh PT. BATAMEC guna 

memindahkan  material,  peralatan  maupun  block  yang telah  dirakit. 

Adapun transport tersebut adalah: 

a)  Heavy load transporter dengan panjang (L) 17 m x lebar (W) 5.5 

m, memiliki bobot angkut maksimum 200 Ton, 1 unit.
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Gambar 1.23 Heavy load Transporter 
 

 
b)  Sarry Transporter dengan panjang (L) 21 m x lebar (W) 3 m, 

memiliki bobot angkut maksimum 180 Ton, 1 unit. 

 
Gambar 1.24 Sarry Transporter 

 

j.  Fasilitas Crane 
 

Merupakan   fasilitas   yang   digunakan   untuk   pengangkatan   material 

ataupun  block  baik  pada  proses  assembly  maupun  erection   block. 

Adapun crane yang ada di PT. BATAMEC Shipyard adalah : 

1) Gantry crane : 
 

Adalah jenis crane dengan kapasitas angkat tinggi, rentang besar, 

ketinggian angkat tinggi, multi fungsi, dan efisiensi tinggi yang 

dirancang khusus untuk transportasi terfragmentasi, sambungan end- to- 

end, dan operasi balik lambung kapal besar. Terdapat 7 unit gantry crane 

di PT.BATAMEC Shipyard yaitu : 

a)   200 Ton = 1 unit 

b)   160 Ton = 2 unit 

c)   100 Ton = 3 unit 

d)  65 Ton = 1 Unit
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Gambar 1.25 Gantry crane 

 

 

2) Jib Crane / Portal Jib Crane / LLC 
 

Crane Jib Crane sangat berguna untuk mobilitas pemindahan barang 

berat seperti pada dermaga, Dry Dock, Slipway maupun pembangunan 

kapal baru. Terdapat 8 unit Jib Crane yang dimiliki oleh PT. BATAMEC 

Shipyard dengan kapasitas minimum 10 ton dan maksimum 50 ton. 

 
Gambar 1.26 Jib Crane



22  

3) Tower Crane 
 

Tower crane (CT) merupakan alat berat yang dimanfaatkan pada 

pengerjaan proyek bangunan bertingkat. Fungsi alat ini adalah sebagai 

alat pemindah material atau material handling equipment. Keuntungan 

dari penggunaan crane jenis ini ialah, ketinggian dari crane dapat 

disesuaikan dengan ketinggian dari project  yang sedang dikerjakan. 

Tower Crane yang dimiliki oleh PT. BATAMEC Shipyard memiliki 

kapasitas maksimum beban yaitu 10 ton. 

 
Gambar 1.27 Tower Crane
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BAB II KEGIATAN KERJA 

PRAKTEK 

 
 
 

2.1    SPESIFIKASI TUGAS YANG DILAKSANAKAN 
 

2.1.1 KEGIATAN MINGGU PERTAMA 

A.     Senin, 03 juli 2023 

pada hari pertama kerja praktek kami menjumpai HRD ibu Tati diruangan 

untuk menyerahkan persyaratan-persyaratan kerja praktek, pada kesempatan ini 

kami dijelaskan tentang peraturan-peraturan yang ada di PT. Batamec Shipyard 

dan pembagian department dan dilanjutkan untuk menandatangani form perjanjian 

praktek kerja industri (PRAKERIN). 

Pada pukul 09.00 WIB kami diarahkan keruangan rapat untuk melakukan 

safety  induction  yang  dipimpin  langsung  oleh  kepala  department  safety  yaitu 

bapak Fuad, setelah itu dilanjutkan pembagian pembimbing untuk masing-masing 

department. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

Gambar 2. 1 Safety Induction 
 

 
 

B.     Selasa, 04 juli 2023 

Pada pagi harinya kami mengikuti pak Rendra ke workshop 2 untuk 

melakukan  observasi  terhadap  pekerjaan  yang  sedang  dilaksanakan  di  tempat 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

tersebut. 
 

 
Gambar 2.2 Observasi didalam slop tank
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Pekerjaan  yang  sedang  berlangsung  adalah  proses  fabrikasi.   Fabrikasi 

adalah suatu rangkaian pekerjaan dari beberapa komponen material baik berupa plat, 

pipa ataupun baja profil dirangkai dan dibentuk secara tahap demi tahap berdasarkan 

item-item tertentu hingga menjadi suatu bentuk yang dapat dipasang menjadi sebuah   

rangkaian   alat   produksi   maupun   konstruksi.    Kemudian dilanjutkan dengan 

penjelasan mengenai jenis-jenis kapal dan masing-masing fungsinya. Jadi untuk 

kapal sendiri memiliki berbagai jenis dan fungsi masing- masing antara lain sebagai 

berikut: 

 
a.      Kapal barang (general cargo ship). 

 

Kapal barang ialah kapal yang berfungsi untuk memuat bahan perdagangan, 

bahan makanan, mebel, mesin, kendaraan bermotor, bahan dagang berwadah karung, 

dan lain-lain. Kapal barang biasanya dilengkapi dengan crane yang memudahkan 

untuk proses bongkar muat di pelabuhan. 

 
b.      Kapal kontainer atau peti kemas (container ship). 

 

Kapal kontainer ialah kapal yang khusus digunakan untuk mengangkut muatan 

berupa peti kemas yang standar. Dalam kapal kontainer terdapat ruang muat khusus 

yang dibuat mengangkut peti kemas standar yang disebut dengan cells. Standar 

ukuran peti kemas yang dapat diangkat oleh kapal kontainer adalah 

20 sampai 40 feet. 
 

 

Gambar 2.3 Container ship



 

c.      kapal cargo curah (bulk carrier ship). 

Kapal cargo curah ialah kapal yang berfungsi untuk mengangkut muatan curah  

seperti  biji-bijian,  biji  besi,  batu  bara,  dan  lain  sebagainya.   Peralatan bongkar 

muat kapal cargo curah menggunakan sistem prieumatik (menyedot biji- bijian), dan 

juga konveyor (menggerakkan biji-bijian). 
 
 

 

Gambar 2.4 bulk carrier ship 
 

d.      Kapal penumpang (passenger ship). 
 

Kapal penumpang ialah kapal muatan penumpang. Kapal ini berfungsi sebagai 

sarana transportasi antar pulau ataupun antar negara dan benua, selain sebagai sarana 

transportasi saat ini kapal penumpang juga banyak digunakan sebagai kapal wisata. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Gambar 2.5 passenger ship 

e.      Kapal tunda (tug boat). 
 

Kapal tunda ialah kapal yang berfungsi sebagai kapal penarik ataupun 

pendorong kapal. Kapal tunda dapat menarik kapal seperti halnya kapal tongkang, 

kapal tunda juga dapat digunakan untuk membantu mengarahkan kapal saat merapat 

ke dermaga atau pelabuhan. 
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Gambar 2.6 Kapal Tunda 
 

f.       Kapal Tanker (tanker ship). 
 

Tanker Ship, kapal tanker merupakan alat transportasi yang dispesifikasikan 

untuk mengangkut muatan minyak, tidak hanya dari tempat pengeboran menuju 

darat, namun tanker juga digunakan untuk sarana angkut  perdagangan minyak 

antar pelabuhan atau antar negara. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Gambar 2.7 Kapal Tanker 
 

g.      Kapal AHTS (Anchore Handling Tug Supply) 
 

Kapal  AHTS  (Anchor  Handling  Tug  Supply)  adalah  kapal  multi   fungsi 

untuk melakukan pekerjaan anchor handling, towing dan supply cargo untuk 

aktivitas  pengeboran  lepas  pantai.  Kapal  AHTS  juga  berfungsi  sebagai  kapal 

tanggap darurat dan penyelamatan serta transportasi supply cargo. 
 
 

 
Gambar 2.8 AHTS (Anchore Handling Tug Supply) 

 

Pada siang harinya pukul 13.30 kami mengikuti bapak Rendra kelapangan 

untuk Melihat proses fabrikasi yang sedang berlangsung di kapal AHTS (Anchore 

Handling Tug Supply), AHTS adalah kapal khusus yang berfungsi untuk menangani 

pemasangan  jangkar dan juga untuk  mengangkat jangkar, selain itu juga kapal 

ini berfungsi untuk menyuplai logistic serta peralatan yang dibutuhkan 

selama proses eksplorasi. Selain itu juga perkenalan tentang komponen-komponen 
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yang digunakan dalam proses fabrikasi antara lain Angel bar,T bar (T web), Flat 

bar, notches, snip dan plate collar dan Bracket. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Gambar 2.9 bagian tangki kapal yang di fabrikasi 
 
 

 
 

Gambar 2.10 komponen-komponen fabrikasi 

 
C.     Rabu, 05 juli 2023 

 

Pada pagi harinya pukul 07.45 kami mengikuti pak Rendra ke workshop 2 dan 

Melakukan pengamatan  pada proses  perakitan  outfitting. Outfitting  pada kapal 

adalah  perlengkapan-perlengkapan  dikapal  baik  keselamatan  maupun 

perlengkapan untuk operasional, dan pada kesempatan ini kami mengamati proses 

perakitan Railing atau pagar pada kapal dan safety rail serta pengenalan komponen- 

komponen yang digunakan pada saat proses perakitan railing. Seperti Plat bar, Pipa, 

Round bar, Railing, Bracket, midle raling, top railing, leader railing, T bar (T web). 

 
 
 

 
Gambar 2.11 Railing



 

 

 

Gambar 2.12 Safety Rail 

 
Selanjutnya kami mengunjungi workshop 4 untuk melakukan pengamatan 

serta pengenalan tentang mesin CNC (Computer Numerical Control), dan prinsip 

kerja dari mesin tersebut. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Gambar 2.14 Mesin CNC (Computer Numerical Control) 

 
Computer Numerical Control (CNC) adalah jenis mesin perkakas yang 

dikendalikan oleh komputer dan menggunakan program berbasis kode numerik 

untuk mengontrol alat pemotong. Mesin ini digunakan dalam proses manufaktur 

untuk menghasilkan berbagai komponen dengan presisi tinggi. Dengan bantuan 

program komputer, mesin CNC dapat menghasilkan produk yang konsisten dan 

kompleks dengan akurasi yang tinggi, karena gerakan mesin dikendalikan oleh 

koordinat yang ditentukan dalam program. Mesin CNC dalam berbagai industry 

seperti otomotif, aeroangkasa, elektronik, dan lain sebagainya. 

 

Sedangkan prinsip kerja dari mesin CNC sendiri adalah Pertama, membuat 

program CNC sesuai produk yang akan dibuat dengan cara pengetikan langsung 

pada mesin HMI maupun dibuat pada komputer dengan perangkat lunak 

pemrograman CNC. Program CNC tersebut, lebih dikenal sebagai G-Code, 

selanjutnya dikirim dan dieksekusi oleh prosesor pada mesin CNC menghasilkan



 

pengaturan motor servo pada mesin untuk menggerakan perkakas yang bergerak 

melakukan proses permesinan hingga menghasilkan produk sesuai program. 

 

Pada siang harinya kami kembali ke workshop 2, pada kesempatan ini kami 

dijelaskan mengenai NDT (Non Destructive Test) oleh bapak Selamet selaku Quality 

Control (QC) PT. Batamec shipyard. 

 

 
 

Gambar 2.15 Penjelasan tentang NDT 

 
Non  Destructive  Test  atau  bisa  disebut  juga  dengan  pengujian   tanpa 

merusak. Sesuai dengan namanya, pengujian ini dilakukan dengan tidak merusak 

material  saat  inspeksi  terhadap  suatu  benda khususnya  pada  hasil  pengelasan. 

Pengujian ini dilakukan untuk mengetahui kerusakan dan tetap memelihara suatu 

material yang terdapat dalam benda tersebut. Disamping itu juga dijelaskan 

mengenai salah satu metode pengujian NDT yaitu metode pengujian Magnetic 

Particle Inspection (MPI). 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Gambar 2.16 Penjelasan tentang NDT 

 
Magnetic particle inspection adalah pengujian yang dapat digunakan untuk 

mengecek adanya diskontinuitas pada material yang telah dilakukan proses 

pengelasan, pemanasan, pemesinan dan proses manufaktur lainnya. Proses pengujian 

ini menggunakan daya magnet yang diaplikasikan pada material dan



 

proses interpretasi dilakukan berdasarkan bentuk partikel magnet yang dihasilkan 

dari proses magnetisasi. Pengujian magnetic particle ini mempunyai beberapa 

macam peralatan untuk mengalirkan medan magnet, diantaranya Yoke, dan cairan 

penetrant berupa magnetic particle spray, dan white detector for magnetic particle 

testing. 

 

Untuk kegiatan terakhir, kami juga dijelaskan oleh pak Harlan mengenai 

kode pada elektroda. Berikut penjelasannya, 

 

1. Kode huruf 
 

Huruf E = elektroda untuk jenis las SMAW. 
 

2. Kode dua digit pertama 
 

E60xx = dua digit pertama (angka 60) menunjukan kekuatan tariknya 

dalam Ksi (kilopound-square–inch). Angka 60 berarti kekuatan tariknya 

60 ksi,jika angkanya 70 berarti 70 ksi.Kalau dibaca dalam ukuran 'psi 
 

(pound square inch)' sama dengan 70000 psi,dimana 1 Ksi = 1000psi. 
 

3. Kode digit ketiga 
 

Exx1x = digit ketiga (angka 1) adalah posisi pengelasan. 

Kode angka 1 – untuk semua posisi 

Kode angka 2 – untuk posisi flat dan horizontal 
 

Kode angka 3 – hanya untuk posisi flat. 
 

4. Kode digit keempat 
 

Exxx2 = digit keempat (angka 2) menunjukkan: 
 

Jenis fluks (salutan; pembungkus), penetrasi busur, arus las 
 

Serbuk besi (%). 
 

Contoh lainnya misalnya jenis kawat las AWS A5.1. E7018, artinya : 

Elektroda, kekuatan Tarik 70000psi, dapat digunakan disemua posisi 

(datar, vertical, horizontal, dan overhead), penetrasi las  sedang, daya 

AC/DC, kandungan selaputnya serbuk besi 25%-40%, hydrogen rendah 

(mengurangi resiko keretakan akibat hydrogen).



 

 

 

 
 

Gambar 2.17 Penjelasan mengenai kode pada elektroda 

 
D.     Kamis, 06 juli 2023 

 

Pada pagi harinya kami mengikuti pak Jalil untuk melakukan observasi pada 

kapal BCM H7115, ini merupakan kapal kedua pesanan TNI angkatan laut yang 

diproduksi di PT. Batamec shipyard. 

 

Gambar 2.18 kapal BCM H7115 
 

BCM (Bantu Cair Minyak) merupakan kapal bantu yang berfungsi untuk 

mengirimkan  bahan  bakar  minyak  (BBM)  serta  akomodasi  lainnya  seperti  air 

tawar dan kebutuhan makanan, termasuk hal-hal yang diperlukan oleh kapal-kapal 

TNI AL yang sedang bertugas menjaga keamanan laut. Dan dari hasil observasi 

ini kami mendapatkan data utama kapal yaitu sebagai berikut. 

 

Principal Particulars : 

 
Length O.A                : 127.20 M 

Length B.P                 : 116.70 M 

Beam MLD                : 16.50 M 

Depth MLD                : 9.00 M 

Draft Designed           : 6.15 M 

Speed Max                 : 18 Knot



 

Engine                        : ± 2 X 2.700 Hp 

Genset                        : ± 3 X 380 Kw 

Fuel Oil Tank             : 597 M³ (Approx) 

Liquid Cargo              : 5500 M³ (Approx) 
 

 

 

Gambar 2.19 General Arragement kapal BCM 
 

 
E.     Jumat, 07 juli 2023 

 

Pada pagi harinya pukul 08.45 kami mengikuti pak Alfian ke kapal AHTS 

untuk melakukan observasi dan pengenalan mengenai item-item apa saja yang ada 

di main deck kapal AHTS seperti macam-macam Leader, Air vent head, Hatch 

cover, Manhole. Berikut penjelasannya : 

1.      Ladder (tangga) 
 

Ada beberapa jenis tangga yang ada dikapal antara lain sebagai berikut. 

a.  Tangga Miring 

Jenis tangga kapal yang pertama adalah tangga miring. Sesuai dengan 

namanya, tangga miring adalah tangga yang berbentuk miring. Tangga jenis 

ini membutuhkan ruang yang luas dan biasanya dilengkapi dengan



 

pegangan tangan. Tangga miring juga dikenal dengan istilah Australian 

Ladder. Tangga miring memiliki kelebihan yaitu lebih aman digunakan 

ketimbang jenis tangga tegak. Namun kekurangannya adalah dibutuhkan 

area yang lebih banyak untuk membuat tangga miring, dibandingkan 

membuat tangga tegak. 

Tangga miring digunakan baik di bagian dalam kapal maupun di bagian 

luar kapal. Untuk tangga miring yang digunakan sebagai tempat keluar 

masuk  penumpang,  biasanya dilengkapi  dengan  winch  yang berfungsi 

untuk mengangkat dan menurunkan tangga tersebut. Tangga miring pada 

interior kapal biasanya dibuat dari kayu atau baja berkualitas. Sementara 

untuk tangga miring   yang ada di eksterior kapal biasanya dibuat dari 

bahan baja. 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
Gambar 2.20 Tangga miring 

b. Tangga Tegak (Vertical Ladder) 
 

Jenis tangga kapal yang berikutnya adalah tangga tegak. Tangga lurus 

atau vertical ladder memiliki bentuk yang sederhana, hanya tegak sejajar 

dengan  dinding  kapal.  Karena  bentuknya  yang  sederhana  ini,   tangga 

lurus tidak membutuhkan terlalu banyak area. Namun tangga seperti ini 

memiliki kekurangan karena lebih tidak aman dibandingkan tangga miring. 

Potensi cedera lebih tinggi pada tangga tegak ketimbang tangga miring. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Gambar 2.21 Tangga tegak (Vertical Ladder) 

 
Tangga lurus  memang  dibuat  pada  area  yang  membutuhkan  tangga,



 

namun tidak memungkinkan dibuat tangga miring. Biasanya tangga lurus 

ada pada geladak terbuka di bangunan atas kapal. Tangga jenis ini juga 

digunakan untuk akses keluar masuk ke dalam tangki. Tangga lurus juga 

menjadi andalan untuk naik turun awak kapal ke sekoci pada saat terjadi 

situasi darurat. Tangga untuk fungsi darurat ini biasanya dikenal dengan 

tangga darurat atau monkey ladder, umumnya terbuat dari tali tambang dan 

kayu. Cara menggunakannya praktis karena tangga jenis ini dapat dilipat 

dan tinggal dilebarkan saat dipakai. 

c.  Tangga Pilot (Pilotl Ladder) 
 

juga ada tangga tegak lain yang disebut dengan pilot ladder. Pilot ladder 

memiliki  fungsi  utama  untuk  naik  turun  sang  pemandu  pelabuhan 

(petugas yang memandu nahkoda untuk memasuki atau keluar dari area 

pelabuhannya).  Pilot  ladder  memiliki  bentuk  mirip  dengan  monkey 

ladder,  namun  ada  satu  perbedaannya   yaitu   ada   beberapa   bagian 

pijakan  kayu  yang  dibuat  lebih  panjang  (disebut  dengan  shreaders). 

Fungsi shreaders ini adalah agar tangga tegak tidak berputar saat ada 

angin atau arus air yang kencang Berbagai Jenis Tangga Kapal Laut. 

Keberadaan pilot ladder diatur dalam peraturan SOLAS (Safety of Life at 

Sea)  sebagai  salah  satu  alat  yang wajib  ada di  setiap  kapal.  Standar 

SOLAS untuk pilot ladder tersebut antara lain mengatur bahan tangga, 

ukuran tali dan pijakan kaki, bahkan jarak antar pijakan. Semua standar 

itu wajib dipenuhi kapal agar dapat beroperasi dengan aman. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Gambar 2.22 Pilot ladder 
 

d. Accomodation Ladder 
 

Tangga   akomodasi   (accommodation   ladder)   laut   adalah   peralatan 

boarding   kapal   laut,   kebanyakan   terbuat   dari   paduan    aluminium. 

Biasanya disimpan di sisi kapal, dengan pelepasan tempel di sepanjang



 

sisi samping pengaturan tilt untuk orang-orang yang menaiki tangga. 

Tangga hotel digunakan untuk memulai dan turun untuk personil saat 

berbagai jenis kapal ditambatkan di samping dek. Tangga akomodasi laut 

dirancang sangat kuat dan tahan lama; menjalani perhitungan fisik dan 

perhitungan   kapasitas   yang   ketat.   Aluminium   paduan   aluminium 

pegangan tangan tersedia pada urutan spasial. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Gambar 2.23 Accomodation Ladder 

 
e.  Monkey Ladder (tangga monyet) 

 

Monkey ladder adalah jenis tangga ringan  yang berada di kapal  yang 

menyerupai jembatan monyet. Jika digunakan secara benar dan efektif, 

monkey ladder  akan  sangat  membantu  dalam  meringankan   pekerjaan 

atau dalam menyelamatkan diri. Tetapi jika digunakan sembarangan seperti 

dengan tergesa-gesa atau sambil membawa barang banyak, akan 

menimbulkan potensi bahaya. Panjang monkey ladder biasanya customable 

atau disesuaikan dengan peruntukan yang dibutuhkan penggunanya. 

Fungsi monkey ladder sama seperti fungsi tangga pada umumnya. Di kapal, 

monkey ladder digunakan untuk turun dan naik khususnya pada saat-saat 

genting. Contohnya para penumpang menggunakan monkey ladder dari 

kapal yang akan tenggelam untuk naik ke kapal sekoci atau rakit penyelamat.  

Occupational  Safety  and  Health  Administration (OSHA) merilis   

petunjuk-petunjuk   tentang   penggunaan   tangga. Petunjuk- petunjuk  ini  

bertujuan  untuk  meminimalisir  risiko  berbahaya dan kecelakaan pada 

saat menggunakan tangga. Tanpa disadari, sebagian kecelakaan kerja 

terjadi di tangga. Terlebih monkey ladder pada kapal yang bentuknya tidak 

seperti tangga pada gedung-gedung.



 

 

 

 

Gambar 2.24 Monkey Ladder 

 
2.        Air Vent Head 

 

Air Vent Head pada kapal adalah perangkat yang digunakan untuk 

menghilangkan udara atau gas yang terperangkap di dalam sistem tangki 

atau pipa kapal. Fungsinya adalah mencegah penumpukan tekanan negatif atau 

positif di dalam tangki, yang dapat mengganggu aliran cairan atau bahkan  

menyebabkan  kerusakan  pada  struktur  kapal.  Air  Vent  Head biasanya 

memiliki mekanisme katup atau pelampung yang memungkinkan udara keluar 

tetapi mencegah masuknya air atau cairan lain ke dalam sistem. 

 
Gambar 2.25 Air Vent Head 

 
3.      Hatch Cover 

 

Hatch cover pada kapal adalah penutup yang dipasang di atas hatch (lubang) 

di geladak kapal yang digunakan untuk memasukkan dan mengeluarkan 

muatan. Fungsi utama penutup palka adalah melindungi muatan dari 

pengaruh cuaca, laut, dan gelombang selama pelayaran. 

Kegiatan kami pada siang harinya adalah kami diajak ke Navigation Deck 

kapal AHTS (SMS Endeavour) oleh salah satu kru dar kapal tersebut. dan kami 

diberi kesempatan untuk mengenal item-item beserta fungsinya yang ada di 

Navigation Deck kapal tersebut yaitu diantaranya Seperti, Radar, Radio kapal, 

Control panel, dan Thruster System Control.
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2.1.2 KEGIATAN MINGGU KEDUA 

A.     Senin, 10 juli 2023 

Pada pagi harinya kami menuju Graving Dock untuk melihat kapal AHTS 
 

(Catherine Queen)  yang sedang melakukan Emergency survey dibawah garis 

air. Dari hasil pengamatan ini kami bisa mengetahui apa itu Emergency Survey. 

Emergency  survey  adalah  survei  yang dilakukan dalam situasi darurat atau 
 

keadaan mendesak. Kapal ini akan melakukan reparasi dibagian  Kort Nozzle 

dan Propeller. Kort Nozzle sendiri adalah pembungkus propeller yang berupa pelat 

berbentuk foil. Prinsip kerja dari Kort Nozzle adalah memusatkan aliran air yang   

mengalir   ke   propeller   sehingga   memaksimalkan   air   yang      akan dihisap  

oleh  propeller.  Propeller  pada  kapal  ini  juga  menggunakan  jenis propeller 

Azimuth  Thrushter.  Azimuth Thruster adalah jenis sistem propulsi 

yang digunakan di kapal at    perahu untuk memberikan daya dorong dengan 

cara  yang  sangat  fleksibel. 
 

suatu unit atau pod yang dapa 

d     azimuth thruster, propeller 
 

terpasa berputar 360 

g pada 

r  ikal.

 

 
 

 
 

Gambar2.27 kapal AHTS (Catherine Queen) 
 

 
 

Kegiatan  kami  selanjutnya  mengikuti  pak  Harlan  untuk   melakukan 

Inspeksi pada kapal Tanker (Virgo). Inspeksi (Inspection) adalah kegiatan 

pemeriksaan menyeluruh terhadap kapal untuk memastikan bahwa kapal tersebut 

berada dalam kondisi yang aman, sesuai dengan standar keselamatan maritim, 
 

dan memenuhi persyaratan hukum  yang berlaku. Gambar di samping merupakan 

dokumentasi saat proses inspection pada kapal tanker (VIRGO).



 

 

 

 

Gambar 2.28 Inspeksi pada kapal Tanker (Virgo) 

 
B.     Selasa, 11 juli 2023 

 

pada pagi harinya tepatnya diruangan production kami diberi materi oleh pak 

Rendra mengenai Assembly Drawing. Assembly Drawing adalah  gambar yang 

digunakan  sebagai acuan  dalam proses  perakitan/pemasangan,  disertai dengan 

simbol-simbol pelengkapnya dan dengan berbagai nama singkat. Gambar ini 

mencakup spesifikasi material, persyaratan kualitas, Bill Of Materials. Dan 

Assembly Drawing juga menampilkan susunan dan tata cara perakitan agar 

mempermudah proses perakitan. Adapun beberapa tahapan proses pengerjaan 

Assembly Drawing antara lain sebagai berikut : 

1) Material  Take  Off  atau  MTO  merupakan  tahapan  awal  yaitu  proses 

perhitungan jumlah dari material yang akan digunakan dalam suatu 

projeck, MTO ini diperoleh dari seorang engineer. 

2) Cutting  Plan,  merupakan  perencanaan  penggunaan   material   untuk 

membangun sebuah kapal atau bangunan lainnya, dimana fungsinya 

sendiri  adalah sebagai  acuan  pada  saat  melakukan  pemotongan  pada 

material. 

3) Nesting Drawing, adalah istilah yang digunakan dalam desai atau teknik 

gambar  untuk  menggambarkan  secara  elemen-elemen    gambar 

diletakkan atau disusun satu sama lain. Biasanya, dalam Nesting Drawing, 

objek-objek yang lebih kecil ditempatkan didalam objek yang lebih besar 

untuk menciptakan hirarki atau struktur yang terorganisir. Hal ini dapat 

diterapkan dalam berbagai bidang, seperti desain grafis, perencanaan 

produk, atau ilustrasi, untuk menciptakan tata letak yang efisien dan lebih 

mudah dipahami.



 

Adapun proses yang dikerjakan dilapangan sebagai berikut : 
 

1) Fabrikasi, merupakan suatu proses produksi logam yang meliputi antara 

lain rekayasa, pemotongan, pembentukan, dari beberapa komponen 

material. 

2) Sub Assembly, adalah proses menggabungkan beberapa komponen kecil 

yang  sudah  dilakukan  pemotongan  dan  pembentukan  menjadi  satu 

bagian yang disebut dengan funel. 

3) Assembly, merupakan proses penggabungan dari komponen-komponen 

material yang sudah dilakukan proses Sub Assembly, hasil dari proses ini 

disebut dengn blok. 

4) Erection,   ini   merupakan   proses   akhir   yaitu   penggabungan   atau 

pemasangan  komponen  blok  sehingga  menjadi  bentuk   kapal   yang 

sesuai dengan bentuk desain yang direncanakan. 

C.     Rabu, 12 juli 2023 
 

Pada pagi harinya kami kembali turun kelapangan bersama pak Jalil dan kami 

melakukan observasi di Engine Room kapal BCM H7115 dan mengamati para 

pekerja yang sedang melakukan pemasangan ladder step dari tank top ke twin 

deck kapal BCM H 7115. 

 

Gambar 2.29 pemasangan Ladder Step 

 
Gambar diatas merupakan dokumentasi saat melakukan pengamatan pada 

proses pemasangan ladder step dari tank top ke twin deck kapal BCMH 7115. 

Ladder step adalah bagian dari tangga (ladder) yang merupakan langkah atau 

pijakan yang digunakan untuk naik atau turun dari tangga. Tangga dengan ladder 

steps d n digunakan untuk  memberikan akses vertikal bagi orang-orang untuk 

 

mencapai area yang lebih tinggi atau lebih rendah dengan aman dan mudah. 

Selain   itu   juga   kami   mengamati   para   pekerja   yang   sedang   melakukan



 

pengecekan pipa prelube pada Engine Room kapal BCM. 
 

 
Gambar2.30 pengecekan pipa prelube 

 

Gambar di  atas merupakan dokumentasi dari pengecekan pipa  Prelube. 

Pipa prelube adalahbagian dari sistem pelumasan yang digunakan dalam mesin 

bertenaga internal.  Ini  adalah  pipa  atau saluran  khusus  yang berfungsi  untuk 

menyediakan pelumas sebelum mesin dinyalakan atau dijalankan. Tujuan utama 

dari pipa prelube adalah memastikan bahwa bagian-bagian internal mesin, seperti 

bearing (bantalan), poros, dan komponen  lainnya,  tercukupi  dengan  pelumas 

sebelum mengalami beban operasional penuh. 

Kegiatan kami pada siang harinya ialah mengamati proses pemasangan 
 

Safety Rail pada kapal AHTS (SMS ENDEAVOUR). 

 

Gambar2.31 pemasangan Safety Rail 

 
Pemasangan  Safety  Rail  di  kapal  AHTS  (SMS  ENDEAVOUR)  yang 

dimana berfungsi untuk melindungi tangki di belakangnya agar tidak terjadi 

benturan benda keras. 

Pada pukul 15.10 kami melihat proses pengujian kekedapan atau kebocoran 

tangki dengan menggunakan metode Air Test di kapal AHTS (SMS 

ENDEAVOUR).



 

 

Gambar 2.32 proses pengujian Air Test 

 
Metode Air Test adalah metode yang digunakan untuk menguji kebocoran 

atauketahanan tekanan pada perangkat, peralatan, atau sistem yang dapat berisi 

fluida atau udara, seperti pipa, tangki, atau sistem hidrolik. Tujuan utama dari 

metode  pengujian  Air  Test  adalah  untuk  memastikan  bahwa  komponen  atau 

sistem yang diuji tidak mengalami kebocoran yang dapat menyebabkan masalah 

atau bahaya saat digunakan dalam aplikasi sebenarnya. Gambar disamping 

merupakan proses pengujian dengan metode Air Test pada tangki kapal AHTS 

(SMS  ENDEAVOUR)  dengan  minimal  tekanan  0.15  bar  (ketinggian    air 

mencapai 1,5 meter), dan maksimal tekanan 0,2 bar (ketinggian air mencapai 2 

meter). Langkah-langkah sebelum melakukan pengujian Air Test adalah sebagai 

berikut : 

a. Lubangi tutup Manhole dari tangki yang akan diuji, atau bila 

memungkinkan alat ukur dapat dipasang melalui pipa udara tangki. 

b.   Pasang alat pengukur pada lubang di tutup manhole tersebut dengan 

cara dilas tentunya, atau pasang pada flange pipa udara tangki. 

c.   Buat koneksi sambungan untuk selang kompresos pada Flens pipa isi 

tangki yang akan diuji. 

d.   Hubungkan selang dari kompresor dengan koneksi pada Flens pipa isi 

tangki  yang akan diuji,  gunakan clamp dengan  ukuran  yang sesuai 

dengan selang kompresor. 

e.   Kencangkan baut - baut Flens pipa isi tersebut. 
 

f.   Pasang tutup Manhole beserta karet Packingnya dan kencangkan baut - 

bautnya. 

g.   Hidupkan  kompressor,  jika  tekanan  angin  pada   kompresor   telah 

cukup, buka valve udaranya agar udara mengalir ke dalam tangki yang 

akan diuji.



 

h.   Perhatikan alat ukur tekanan yang terpasang, tunggu sampai tekanan 

udara didalam tangki mencapai 0,2 Bar ( bila menggunakan Pressure 

Gauge ) atau jika menggunakan selang air, perhatikan permukaan air 

didalam  selang.  Ukur  jarak  antara  permukaan  air  dibagian  bawah 

(ujung bawah selang) dengan permukaan air dibagian atas (ujung atas 

selang).  Bila  didapati  jarak  1,0  m  berarti  tekanan  didalam   tangki 

adalah 0,1 Bar, jika jaraknya 2,0 m maka tekanan didalam tangki 0,2 

Bar.  Besarnya  tekanan  udara  tersebut  dapat  disesuaikan    dengan 

kondisi   tangki   yang   akan   diuji   misalkan   tekanan       dikurangi 

menjadi 0,18 Bar. 

i. Setelah    tangki    diisi    tekanan    udara,    maka     akan     dilakukan 

penyemprotan air sabun ke hasil pengelasan untuk melihat atau 

memastikan ada kebocoran atau tidak pada tangki tersebut. 

 
 

Gambar 2.33 penyemprotan air sabun ke hasil pengelasan 
 

 
D.        Kamis, 13 juli 2023 

 

Pada pagi harinya kami kembali ke kapal AHTS (SMS ENDEAVOUR), kami 

diberi Penjelasan persamaan dan perbedaan beberapa item yang ada dikapal AHTS 

(SMS Endeavour) seperti Railing, handrail, cargo rail, crash rail bar, hatch cover, 

baby hatch, escape, sky light, wodeen seating deck. 

Kegiatan kami pada sore harinya ialah mengikuti pak Alfian untuk 

mengamati proses pengecekan kebocoran pada tangki kapal AHTS (SMS 

ENDEAVOUR) di main deck bagian Starboard dengan menggunakan metode 

pengujian Vacuum Test. Vacuum test (pengujian vakum) adalah salah satu metode 

pengujian kekedapan yang dilakukan di bawah kondisi tekanan vakum. Dalam 

tes ini,  sebuah kotak (kotak  uji vakum)  dengan  sambungan udara,



 

pengukur, dan jendela inspeksi ditempatkan diatas sambungan dengan larutan 

indikasi kebocoran yang diterapkan di sekitar tutup las. Udara didalam kotak 

dikeluarkan oleh ejektor untuk menciptakan ruang hampa 0,20.105-0,26-10 Pa. 

Fungsi dari Vacuum test adalah : 

a.  Digunakan untuk menguji integritas dan ketahanan 
 

b. Digunakan untuk mendeteksi kebocoran ataukeretakan 

c.  Digunakan untuk menguji kinerja suatu produk 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Gambar 2.34 pengujian Vacuum Test 

 

 

Gambar 2.35 jendela Vacuum dan selang kompresor 
 

 

 
Gambar 2.35 Vacuum Pressure Gauge 

 
 

 
Adapun kelebihan  Vacuum test adalah sebagai berikut: 

 

 

1) Power supply yang mudah didapatkan karena hanya berupa udarayang 

dipampatkan pada mesin kompresor



 

Adapun kekurangan Vacuum test adalah sebagai berikut: 

 
a.  Dimensi dari instrument uji menentukan seberapa lama untuk menguji 

plat 

 

b. Bentuk alat yang akan diuji disesuaikan dengan vacuum yang ada 
 

c.  Untuk pengujian pada tempat-tempat dengan posisi vertikal dan  over 

head diperlukan sedikit tenaga ekstra untuk menahan berat dari alat vacuum 

yang digunakan. 

 

d. Vacuum test tidak dapat dilakukan pada pelat yang melengkung apalagi 

pipa. 

 

Adapun langkah-langkah sebelum melakukan pengujian Vacuum test : 
 

a.  Siapkan  Peralatan  yang  akan  dipakai  ;  kompresor,  alat  vacuum  dan 

larutan air sabun. 

b. Pastikan bagian disekitar kampuh las dalam keadaan bersih bebas dari debu, 

pasir, minyak atau lumpur. 

c.  Olesi kampuh las dari bagian yang akan diuji dengan air sabun. 

d. Hubungkan alat Vacuum dengan Compressor ( Vacuum Pump ). 

e.  Letakan alat Vacuum diatas kampuh las  yang sudah diolesi air sabun. 
 

Alat  Vacuum  sedikit  ditekan  dengan  tangan  agar  karet   dibagian 

bawahnya menjadi rapat dengan permukaan benda uji. 

f.  Hidupkan Compressor. ( dapat juga menghidupkan compressor terlebih 

dahulu dan kemudian meletakan alat vacuum) 

g. Karena  adanya  aliran  udara  yang  melewati  valve  maka  tabung  akan 

menjadi hampa, perhatikan alat ukur Vacuum Gauge - jarum petunjuk ke 

arah minus. ( Vacuum 0,2 bar atau -0,2 bar setara dengan -0,02 MPa). 

h. Jika  tekanan  dalam  alat  vacuum  kurang  maka  tambahkan  lagi   aliran 

udara yang berasal dari compressor. 

i.   Setelah Udara didalam tabung menjadi Vacum / Hampa. 
 

j. Perhatikan kampuh las yang diuji, apabila terdapat buih /busa atau 

gelembung sabun itu artinya terdapat kebocoran. Apabila tidak ada busa/ 

buih atau gelembung artinyaTidak ada kebocoran.



 

k. Angkat atau pindahkan alat vacuum ketempat lainnya yang akan diuji 
 

(tanpa mematikan compressor atau menutup valve ). 
 

l.  Tandai   lokasi   kampuh   las   yang   bocor   tadi   untuk   mempermudah 

mengetahui lokasi kebocoran disaat busa/buih air sabun sudah menghilang. 

m. Setelah  semua  bagian  diuji,  maka bagian  yang  bocor  dapat  langsung 

diperbaiki. 

E.     Jumat, 14 juli 2023 
 

Penjelasan  tentang  jenis  –jenis  dock  yang  ada  di  PT.  Batamec shipyard 

seperti dock syncrolift, slipway (dock tarik) dan graving dock (dock kolam) serta 

proses docking dan undockingnya dari masing-masing dock tersebut. 

 

2.1.3 KEGIATAN MINGGU KETIGA 

A.     Senin, 17 juli 2023 

Kegiatan kami pada pagi harinya adalah mengamati proses erection pada 

tangki slop yang berlangsung di kapal AHTS (SMS Endeavour). Setelah melakukan 

proses painting (pengecatan), slop tank dengan ukuran 8.800 x 3.400 mm   dibawa 

menggunakan  heavy  load  transporter  (alat  transportasi  yang digunakan untuk 

mengangkut blok dan tangki) ke kapal AHTS untuk proses erection (Penggabungan 

antara blok dengan blok). Ketika tangki tersebut sudah duduk di atas main deck, 

maka akan dilanjutkan dengan proses welding. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Gambar 2.36 Proses erection Slop Tank pada main deck kapal AHTS 
 

Gambar di atas merupakan dokumentasi proses erection slop tank dari darat ke 

atas kapal AHTS menggunakan gantry crane. Tank Slop adalah tangki yang 

digunakan untuk  menampung limbah  atau  sisa-sisa dari muatan atau 

pembongkaran kargo yang berupa campuran berbagai jenis produk cair yang tidak 

dapat diangkut atau didistribusikan dengan aman dan legal. Jadi, tangki ini pada



 

kapal AHTS berfungsi untuk supply limbah minyak atau fluida cair lainnya dari 

kapal bermuatan cair, baik itu di pelabuhan maupun di tengah laut. 

B.     Selasa, 18 juli 2023 
 

Kegiatan kami pada pagi harinya adalah mengamati tentang proses 

pemasangan railing dibagian atas slop tank dan pemasangan vertical ladder untuk 

akses ke atas slop tank. Railing berfungsi untuk memberikan perlindungan dan 

keamanan  bagi  pekerja  atau  orang  yang  berada  diatas  tangki  atau  platform 

tersebut. 

 
Gambar 2.37 proses pemasangan railing 

 

Dilanjut kan kegiatan pada siang hari, kami mengamati proses pengujian 

kekedapan pada tangki bilga (Bilga Tank) dengan ukuran tangki 1.500 x 2.500 

mm. Pengujian kekedapan ini menggunakan metode pengujian Air Test. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Gambar2.38 proses pengujian air test 
 
 

 
Gambar di samping merupakan dokumentasi dari proses pengujian kekedapan 

pada tangki bilga (Bilga Tank) dengan metode air test. Air test adalah metode 

pengujian yang digunakan untuk menguji kebocoran atau ketahanan tekanan pada 

perangkat, peralatan, atau sistem yang dapat berisi fluida atau udara, seperti pipa, 

tangki, atau sistem hidrolik dengan minimal tekanan pada tanki



 

adalah  0,15  bar  dan  maksimal  0,2  bar.  Bilga  tank  berfungsi  sebagai  tempat 

penampungan cairan atau fluida sisa. 

C.     Kamis, 20 juli 2023 
 

Kegiatan kami pada pagi harinya mengamati proses pengangkatan pipa ke atas 

kapal AHTS menggunakan gantry crane untuk pemasangan system washing pipe. 

System  washing  pipe  adalah  sistem  perpipaan  yang  digunakan   untuk mencuci 

atau membersihkan sisa-sisa fluida di dalam tangki. Dan selanjutnya mengamati 

proses pengangkatan pipa ke atas kapal AHTS menggunakan gantry crane untuk 

persiapan pemasangan cargo pipe (pipa cargo). Cargo pipe terbagi menjadi 2, yaitu 

: 
 

1) Filling pipe adalah sistem perpipaan yang digunakan untuk mengisi atau 

mengalirkan cairan (fluida) ke dalam tangki. Sistem ini berfungsi untuk 

memasukkan muatan ke dalam slop tank dengan cara yang aman dan 

terkontrol. 

2) Pipe discharge adalah pipa atau saluran khusus yang digunakan untuk 

mengeluarkan fluida dari tangki ( slop tank). 

Kemudian Mengamati proses pemasangan Vent head pipe di slop tank kapal 
 

AHTS (SMS Endeavour). 

 
 

Gambar 2.39 proses pemasangan Air Vent Head 
 
 
 
 
 
 

Gambar di atas merupakan dukumentasi Vent head pipe pada bagian port 

side slop tank kapal AHTS (SMS Endeavour). Vent head pipe adalah sistem ventilasi 

pada kapal yang digunakan untuk mengeluarkan atau mengatur aliran udara, gas, 

atau uap dari dalam suatu ruang (tangki) tertentu. Sistem ini membantu menjaga 

kualitas udara di dalam ruangan dan juga berperan dalam pengontrolan tekanan di 

dalam sistem yang lebih besar.



 

Kegiatan kami pada siang harinya adalah melihat proses undocking kapal 
 

AHTS (Cathrine Queen) di Graving dock PT. Batamec Shipyard. 
 

 
Gambar 2.40 proses undocking kapal AHTS 

 

Undocking adalah proses memindahkan atau mengeluarkan kapal dari dock 

setelah selesai menjalani perbaikan atau pemeliharaan. Gambar di samping 

merupakan dokumentasi penggenangan air pada Graving Dock untuk proses 

pengeluarkan kapal dari dock. 

Prosedur sebelum dilakukannya proses undocking adalah sebagai berikut : 
 

1.  Penggenangan Graving Dock: Pertama, air di dalam graving dock harus 

diisi secara perlahan-lahan menggunakan pompa-pompa air atau sistem 

pembuangan yang sesuai. Ini akan mengangkat kapal dari dasar dermaga 

yang kering. 

2.  Pembebasan Tali-Tali Kapal: Tali-tali kapal yang sebelumnya digunakan 

untuk menjaga kapal tetap terhubung ke dinding graving dock harus 

dibiarkan. Ini memungkinkan kapal untuk dapat bergerak saat air mulai 

masuk kembali. 

3. Pengisian   Air   Kembali:   Setelah   kapal   mendapat   dukungan    dari 

pendorong dan tali dilepaskan, air mulai masuk kembali ke graving dock. 

air ini akan mengapungkan kapal secara perlahan-lahan. 

4. Pengontrolan Kapal: Selama proses pengisian air kembali, kapal harus 

dikontrol dengan hati-hati untuk memastikan bahwa ia bergerak keluar dari 

dermaga dengan aman. Kapal dapat didorong atau ditarik dengan bantuan 

tugboat atau traktor laut bila diperlukan. 

5.   Pengecekan dan Uji Kelayakan: Setelah kapal keluar dari graving dock, 

perlu dilakukan pemeriksaan ekstensif dan uji kelayakan untuk 

memastikan bahwa semua sistem dan struktur kapal berfungsi dengan baik 

sebelum kapal kembali ke layanan.



 

6.   Peluncuran Kapal: Kapal diarahkan menuju katup terbuka dan kemudian 

diluncurkan secara perlahan-lahan. Proses ini juga memerlukan 

perencanaan dan koordinasi yang cermat. 

Semua langkah ini dilakukan dengan sangat hati-hati dan biasanya kapal 

melibatkan tim ahli untuk memastikan keselamatan dan keberhasilan undocking. 

D.     Jumat, 21 juli 2023 
 

Pada pagi harinya kami diberi penjelasan oleh pak Harlan tentang sistem yang 

ada di kapal seperti sistem Ballast, Bilga, LO (Lube Oil), FO (fuel Oil), dan sanitary. 

a. System Ballast 
 

Sistem ballast pada kapal memiliki beberapa fungsi penting: 
 

1) Stabilisasi:   Salah   satu   fungsi   utama   sistem   ballast   adalah   untuk 

mempertahankan stabilitas kapal. Dengan memasukkan atau mengeluarkan 

air dari tangki ballast  yang terletak di kedua sisi kapal, kapten dapat 

mengatur berat dan pusat gravitasi kapal. Ini membantu dalam menjaga 

kapal agar tidak terlalu miring atau bergoyang, terutama dalam cuaca buruk 

atau saat muatan berubah. 

2) Penyesuaian  Draft:  Kapal  perlu  memiliki  draft   yang  sesuai,   yaitu 

kedalaman bagian bawah kapal di bawah permukaan air. Dengan 

menggunakan sistem ballast, draft kapal dapat diatur sesuai dengan kondisi 

tertentu, seperti ketika kapal harus masuk ke dalam pelabuhan dengan 

kedalaman yang terbatas. 

3) Perubahan Trim: Trim adalah perbedaan antara draft bagian depan dan 

belakang kapal. Sistem ballast memungkinkan  kapten untuk mengatur 

trim sesuai dengan kebutuhan. Trim yang tepat mempengaruhi performa 

kapal dalam hal kecepatan dan konsumsi bahan bakar. 

b. Sistem Bilga 
 

Sistem bilge pada kapal adalah bagian penting dari sistem pengendalian air 

dan keselamatan kapal. Fungsi utama sistem bilge adalah mengumpulkan, 

mengalirkan, dan mengeluarkan air yang masuk ke dalam bagian bawah 

kapal (bilge) untuk menjaga kapal tetap kering dan aman. Berikut adalah 

beberapa fungsi sistem bilge pada kapal:



 

1) Pengumpulan Air  Infiltrasi: Kapal mungkin mengalami infiltrasi air 

dari berbagai sumber, seperti air hujan, air laut yang masuk melalui 

sambungan atau kebocoran, atau air yang masuk selama proses pencucian 

atau pembersihan. Sistem bilge dirancang untuk mengumpulkan air ini di 

bilge dan mencegahnya merendam kapal. 

2) Mengurangi Risiko Penenggelaman: Dengan mengumpulkan air yang 

masuk ke dalam bilge, sistem bilge membantu mengurangi risiko 

penenggelaman kapal akibat akumulasi air yang berlebihan di dalam 

kapal. Ini adalah langkah kunci dalam menjaga keselamatan kapal dan 

awaknya. 

3) Mengumpulkan   Air   Condensate:   Kapal   yang   memiliki   sistem 

pendinginan atau kondisi tertentu dapat menghasilkan air kondensate 

dalam jumlah besar. Sistem bilge dapat digunakan untuk mengumpulkan 

air ini dan mengeluarkannya dari kapal. 

c.  LO (Lube Oil) 
 

Fungsi Lube Oil (LO) atau minyak pelumas pada kapal sangat penting 

untuk menjaga kinerja dan kelangsungan operasi mesin-mesin di kapal. 

Berikut adalah beberapa fungsi utama Lube Oil (minyak pelumas) pada 

kapal: 

1) Pelumasan   Mesin:   Fungsi   utama   minyak   pelumas   adalah   untuk 

melumasi berbagai bagian mesin seperti bantalan (bearing), piston, 

silinder, dan komponen bergerak lainnya. Ini mengurangi gesekan dan 

panas yang dihasilkan oleh gesekan tersebut, serta memperpanjang umur 

pakai komponen mesin. 

2) Pendinginan: Lube Oil juga berperan dalam proses pendinginan mesin. 
 

Selain mengurangi  gesekan, minyak pelumas juga membantu dalam 

menghilangkan panas yang dihasilkan oleh mesin. Ini menjaga mesin 

tetap beroperasi pada suhu yang aman dan menghindari overheat. 

3) Penyaringan   dan   Penyaringan   Kotoran:   Minyak   pelumas    juga 

berfungsi sebagai media untuk mengangkut partikel-partikel kotoran dan 

residu yang terbawa oleh pelumasan dari komponen  mesin. Minyak 

ini kemudian disaring melalui sistem penyaringan (filter)



 

untuk menghilangkan kotoran dan menjaga kebersihan mesin. 
 

d. FO (Fuel Oil) 
 

Fuel Oil (FO) atau minyak bakar adalah salah satu komponen penting dalam 

operasi kapal, terutama kapal-kapal yang menggunakan mesin diesel atau 

mesin pembakaran internal. Fungsi utama FO (minyak bakar) pada kapal 

adalah sebagai berikut: 

1) Bahan Bakar Utama: FO adalah bahan bakar utama yang digunakan 

oleh mesin utama kapal, seperti mesin diesel. Mesin ini mengkonversi 

energi kimia dalam minyak bakar menjadi energi mekanik yang 

digunakan untuk menggerakkan propulsi kapal. 

2) Penggerak Kapal: FO adalah sumber daya utama yang menggerakkan 

kapal ke depan. Kapal besar yang menggunakan mesin diesel utama 

biasanya mengonsumsi jumlah FO yang besar untuk menjalankan 

propulsi mereka. 

3) Penggerak    Pembangkit    Listrik:    FO    juga    digunakan    untuk 

menggerakkan generator listrik di kapal. Listrik ini digunakan untuk 

menyediakan daya untuk berbagai sistem di kapal, termasuk 

pencahayaan, peralatan elektronik, dan alat-alat lainnya. 

e.  Sistem Sanitary 
 

Sistem sanitasi atau "sanitary system" pada kapal memiliki beberapa fungsi 

penting yang berkaitan dengan pengolahan limbah manusia dan menjaga 

kebersihan serta kesehatan awak kapal. Berikut adalah beberapa fungsi 

utama dari sistem sanitasi kapal: 

 

 

1) Pengolahan Limbah Manusia: Sistem sanitasi kapal dirancang untuk 

mengumpulkan,  mengolah, dan  membuang limbah manusia,  seperti 

kotoran dan air kencing, dengan cara yang higienis dan aman. Limbah 

ini dapat berasal dari kamar mandi (toilet) dan fasilitas sanitasi lainnya 

di kapal. 

2) Pengolahan  Air  Kotor:  Air  yang  digunakan  untuk  membersihkan 

kotoran manusia dalam toilet, dikenal sebagai air kotor atau 

"blackwater," harus diolah sebelum dibuang ke laut atau sistem



 

pembuangan  yang  sesuai.  Sistem  sanitasi  melakukan  pemisahan, 

pengolahan, dan sterilisasi air kotor ini. 

3) Pencegahan  Polusi  Lingkungan:  Salah  satu  fungsi  utama  sistem 

sanitasi adalah untuk mencegah pencemaran laut akibat pembuangan 

limbah manusia secara langsung. Kapal modern dilengkapi dengan 

peralatan      pengolahan      limbah      yang      memenuhi        standar 

lingkungan yang ketat. 

Setelah mendapatkan penjelasan dari beberapa sistem yang ada dikapal jami 

juga diberi penjelasan singkat mengenai prosedur pembuatan kapal baru. Prosedur 

pembuatan kapal baru melibatkan serangkaian langkah yang kompleks. Berikut 

adalah tahapan umum dalam pembuatan kapal: 

1) Perencanaan:   Tahap   awal   melibatkan   perencanaan   desain    kapal, 

termasuk spesifikasi, ukuran, dan tujuan kapal. Selain itu, perlu 

mempertimbangkan aspek keamanan, kinerja, dan biaya. 

2) Desain:  Desainer  kapal  akan  mengembangkan  gambar  dan  spesifikasi 

teknis yang rinci untuk kapal. Ini mencakup konstruksi struktural, 

hidrodinamika, dan sistem yang akan digunakan. 

3) Pembuatan  Bahan:  Bahan-bahan  seperti  baja,  aluminium,  kapal  atau 

komposit diproduksi dan dipersiapkan untuk konstruksi 

4) Konstruksi:    Konstruksi    kapal    dimulai    dengan    pemotongan    dan 

pembentukan   bahan   sesuai   dengan   desain.   Bagian-bagian    kapal 

kemudian dirakit bersama-sama. 

5) Sistem Pemasangan: Sistem seperti mesin, sistem listrik, sistem navigasi, 

dan peralatan lainnya dipasang di dalam kapal. 

 

 
6) Uji Coba: Kapal diuji untuk memastikan semua sistem berfungsi dengan 

baik. Ini melibatkan uji kebocoran, uji mesin, dan uji coba laut. 

7) Finishing dan Penyelesaian: Kapal dibersihkan, dicat, dan dihias sesuai 

kebutuhan pelanggan. Interior kapal juga dilengkapi. 

8) Inspeksi  dan  Sertifikasi:  Kapal  diperiksa  oleh  otoritas  maritim  untuk 

memastikan pemenuhan standar keselamatan dan peraturan maritim. Kapal 

juga mungkin perlu mendapatkan sertifikasi sebelum dapat



 

berlayar. 
 

9) Pengiriman: Kapal diserahkan kepada pemilik setelah semua persyaratan 

terpenuhi. 

Proses  ini  dapat  bervariasi  tergantung  pada  jenis  kapal   yang  dibuat 

(misalnya, kapal dagang, kapal perang, kapal pesiar) dan ukurannya. Selain itu, 

regulasi   dan   standar   yang   berlaku   di   negara   kapal   tertentu   juga   akan 

mempengaruhi proses pembuatan. 

Kegiatan kami pada sore harinya adalah melakukan observasi di ruangan 
 

Pump room kapal Tanker (Virgo) bersama pak Rendra. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Gambar 2.41 Pump room kapal tanker (Virgo) 

Gambar di atas merupakan dokumentasi ruangan pompa (Pump Room) di 

kapal tanker (Virgo). Pump room adalah ruang khusus di kapal atau bangunan 

yang berisi berbagai jenis pompa. Tujuan utama dari pump room adalah ruangan 

yang digunakan untuk mengatur dan mengoperasikan pompa-pompa untuk berbagai 

keperluan. 

 
 

2.1.4 KEGIATAN MINGGU KEEMPAT 

A.     Senin, 24 juli 2023 

Pengenalan item- item yang ada di forecastle deck kapal tanker (Virgo), seperti  

forward  mast,  air  vent,  chain  stopper,  doubler bollard,  anchor  chain, windlass, 

gypsy wheel, side bracket, spurling pipe, gooseneck, top bulkwark, windlass 

platfrom, dan sebagainya. 

 
 
 
 
 
 
 

 
Gambar 2.42 forecastle pada kapal virgo



 

Kegiatan kami pada siang harinya adalah observasi dan pengenalan item- item 

yang ada di engine room kapal AHTS (SMS Endeavour). Seperti engine (engine 

yang digunakan adalah jeniscatepillar), genset, digital flow, control pitch propeller, 

washing pipe. 

 

Gambar2.43 engine room AHTS 

 
B.     Selasa, 25 juli 2023 

 

Kegiatan kami pada pagi harinya kami kembali ke kapal AHTS (SMS 

Endeavour)  dan  mengamati  proses  pemasangan  wooden  seating  deck  di   area 

safety rail. Wooden seating deck adalah deck yang dilapisi dengan benda lunak 

seperti kayu, bertujuan agar lantai deck tidak licin dan lebih safety.  Fungsi lain 

dari Wooden seating deck adalah untuk melindungi deck agar tidak terkena benturan 

dan goresan pada saat kapal mengangkut barang. 
 

 

 
 

 
Gambar 2.44 proses pemasangan Wooden Seating Deck 

 

Gambar  di  atas  merupakan  dokumentasi  proses  pemasangan    Wooden 

seating deck pada kapal AHTS (SMS Endeavour). Wooden seating deck adalah deck 

yang dilapisi benda lunak (kayu) dan bertujuan supaya lantai deck tidak licin dan 

lebih safety. Fungsi lain dari Wooden seating deck adalah sebagai pelindung lantai 

deck kapal dari benturan atau goresan pada saat kapal mengangkut barang. 

Dilanjutkan kegiatan pada siang harinya Mengamati class ABS (American 
 

Bureau of Shipping) melakukan inspectionvisual di slop tank kapal AHTS (SMS



 

Endeavour).  Class adalah lembaga  klasifikasi  kapal  yang memiliki  aturan dan 

standar sendiri, digunakan untuk menilai, menguji, dan mengklasifikasikan kapal 

berdasarkan kriteria tertentu. Ada banyak jenislembaga klasifikasi kapal di dunia 

antara lain Lloyd's Register (LR), American Bureau of Shipping (ABS), Bureau 

Veritas (BV), DNV  GL (Det Norske  Veritas Germanischer  Lloyd), Class  NK 

(Nippon Kaiji Kyokai), dan banyak lainnya, untuk kapal AHTS sendiri memakai 

Class ABS. 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Gambar 2.45 proses Inspection by Class 

Gambar di samping merupakan dokumentasi proses inspection visual slop tank 

kapal AHTS yang dilakukan oleh class ABS (American Bureau of Shipping) dan 

owner kapal AHTS. Inspection visual adalah proses pemeriksaan dengan 

menggunakan pandangan mata manusia untuk mengidentifikasi suatu objek 

berdasarkan standart yang ada. Inspection visual ini merupakan tahap setelah fit- 

up inspection dalam mendeteksi deffect dari hasil pengelasaan itu sendiri. 

 
 

C.     Rabu, 26 juli 2023 
 

Kegiatan kami pada pagi hari ini adalah mengamati proses pemasangan 

cargo  pipe  untuk  proses  loading  dan  unloading  di  slop  tank  kapal  AHTS. 

Loading cargo pipe adalah sistem perpipaan atau jaringan pipa yang digunakan 

untuk mengisi atau memuat kargo ke dalam tangki. Sistem ini berfungsi untuk 

mengalirkan cairan atau kargo curah di dermaga atau kapal lain ke dalam tangki 

kapal AHTS. Ukuran pipa ini sebesar 6”sch 80. Unloading cargo pipe adalah 

pipa atau saluran yangdigunakan untuk memindahkan atau membongkar kargo 

dari tangki kapal ke dermaga ataupun ketempat penyimpanan cairan lainnya.



 

 

 

Gambar2.46 proses pemasangan pipa Loading Unloading 

Melakukan  observasi  pada  proses  pemasangan  sounding  pipe   ukuran 
 

2”sch 40 pada slop tank kapal AHTS. Sounding pipe adalah pipa yang digunakan 

untuk melakukan pengukuran kedalaman air di dalam tangki kapal. Sounding 

merupakan proses pengukuran level atau ketinggian cairan, seperti bahan bakar, air 

tawar, minyak, atau muatan lainnya, dalam tangki kapal. 

 

 

Gambar2.47 cargo pipe dan Sounding pipe 
 

Proses   pemasangan  Cargo   pump  di  slop   tank  kapal   AHTS   (SMS 

Endeavour). Cargo pump adalah pompa  yang digunakan untuk memindahkan 

fluida dari tangki ke dermaga dan ke kapal lain atau sebaliknya. 
 
 
 
 
 

 
Gambar proses pemasangan Cargo Pump 

 

 
 

Mengamati  proses  touch   up   welding   pada   slop   tank   kapal   AHTS



 

setelahdilakukannya  pengujian  visual  oleh  Class.  Touch   up   welding   adalah 

proses perbaikan atau penambahan pengelasan yang dilakukan pada sambungan 

las. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Gambar proses Touch up Welding 

Gambar di atas merupakan dokumentasi proses touch up welding pada slop 

tank kapal AHTS (SMS Endeavour). Touch up welding adalah proses perbaikan atau 

penambahan pengelasan yang dilakukan pada sambungan las untuk memenuhi 

standar pengelasan. 

 
 

D.     Kamis, 27 juli 2023 
 

Diberikan penjelasan oleh Bapak Joni tentang ITP (Inspection Test Plan), 

ITP adalah suatu perjanjian yang dibuat antara pihak owner, klasifikasi dan pihak 

galangan dalam melakukan suatu pekerjaan terutama untuk testing. ITP mencakup 

tahapan inspeksi, referensi pelaksanaan inspeksi, dokumen yang perlu disiapkan 

setelah  inspeksi,  dan  pihak  yang terlibat  dalam  inspeksi.  ITP  bertujuan  untuk 

memastikan  bahwa  produk  atau  system  yang  dihasilkan  memenuhi   standar 

kualitas dan  persyaratan  yang telah  ditetapkan.  Jika ada suatu  pekerjaan  yang 

sudah  ditetapkan  berdasarkan  diskusi  baik  itu  pihak  owner,  yard,  dan  class. 

Dimana class memberikan satu statement dalam suatu pekerjaan, tetapi tidak 

dilaksanakan pengecekan oleh class dan langsung melanjutkan proses selanjutnya, 

maka class berhak memberikan NCR (Non Conformity Report). NCR merupakan 

penalty akibat ketidak sesuaian apa yang dibicarakan di awal (pekerjaan tidak sesuai 

dengan  prosedur).  Pinaltinya  berupa  Corrective  Action  yang  harus melakukan 

pengujian NDT dan lebih parah lagi dilakukan Reworking bahkan pembongkaran. 

Kemudian dilanjutkan dengan penjelasan tentang macam-macam sambungan 

pipa (Fitting) berdasarkan  fungsinya. Adapun macam-macam  fitting adalah



 

sebagai berikut : 
 

a. Fitting Elbow 
 

Fitting ini berfungsi untuk membelokkan aliran. Fitting elbow ada 2 jenis yaitu 

fitting elbow 90° dan fitting elbow 45°. Fitting elbow juga memiliki 2 jenis 

pemasangannya yakni, short radius dan long radius. 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Gambar Fitting Elbow 
 
 
 

 
b. Fitting tee 

Adalah sambungan pipa yang memiliki 4 cabang, pipa ini berfungsi untuk 

membagi aliran fluida. Ada 2 jenis fitting tee yaitu  straight tee dan reducer tee. 
 

 
 

 

c.   Fitting Reducer 

Gambar Fitting Tee

 

 

Berfungsi untuk menggabungkan pipa yang diameternya berbeda. Fitting redecer 

dibedakan menjadi 2 jenis yaitu concentric reduser (fitting yang mempunyai 

garis tengah yang simetris ) dan eccenntric reduser (fitting yang tidak 

mempunyai garis tengah yang simetris ). 

d.   Fitting cap 
 

Berfungsi untuk memberhentikan saluran pada pipa. 

e.   Fitting stuo in 

Berfungsi sebagai cabang keluarnya cairan.



 

 

 
E.     Jumat, 28 juli 2023 

 

Pada hari ini kami diberi penjelasan oleh Bapak Harlan mengenai Plimsoll 

Mark dan Draft Mark.  Plimsoll Mark adalah tanda pada lambung kapal  yang 

berfungsi untuk menyesuaikan antara draft maksimum sama tempat berlayarnya 

kapal tersebut. Disamping tanda Plimsoll Mark terdapat beberapa garis lambung 

timbul yang menunjukkan tinggi maksimum garis muat bagi keadaan tertentu sesuai 

dengan daerah pelayaran dimana kapal tersebut berada. 

Adapun Tanda-tanda dan singkatan pada Plimsoll Mark yaitu: 
 

TF = Tropic Fresh water (Garis batas tenggelam kapal pada saat berada di air 

tawar daerah tropis) 

F = Fresh water(Garis batas tenggelam kapal pada saat berada di air tawar) 
 

W = Winter (Garis batas tenggelam kapal pada saat berada di daerah musim dingin) 

S = Summer (Garis batas tenggelam kapal pada saat berada di daerah musim panas) 

T = Tropic (Garis batas tenggelam kapal pada saat berada di daerah tropis) 

W.N.A =Winter North Atlantic(Garis benaman musim dingin antlantik utara) 

Sedangkan draft mark adalah angka-angka  yang berfungsi untuk menunjukkan 

bagian kapal yang tercelup di air. 
 

 

 
 
 
 

 
Gambar Plimsoll Mark dan Draft Mark 

 
Gambar di atas  merupakan dokumentasi plimsoll mark dan draft mark 

 

kapal Tanker (Virgo). Kapal tersebut menggunakan Class Korean Register.



 

2.1.5 KEGIATAN MINGGU KELIMA 

A.     Senin, 31 juli 2023 

Mengamati proses pemasangan loading pipe dan unloading pipe di slop 

tank  kapal  AHTS.  Loading  pipe  adalah pipa  yang berfungsi  untuk  pengisian 

fluida   ke   dalam   tangki,   sedangkan   unloading    pipe    berfungsi     untuk 

mengeluarkan  cairan  di  dalam  tangki.  Kedua  pipa  tersebut  memiliki   ukuran 

4”sch 40. 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Gambar Pipa Loading Unloading 

Gambar di atas merupakan dokumentasi loading cargo pipe dan unloading 

cargo pipe. Loading cargo pipe adalah sistem perpipaan atau jaringan pipa yang 

digunakan untuk mengisi atau memuat kargo ke dalam tangki. Sistem ini berfungsi 

untuk mengalirkan cairan atau kargo curah di dermaga atau kapal lain ke dalam 

tangki kapal AHTS. Ukuran pipa ini sebesar  6”sch 80. Unloading cargo pipe 

adalah pipa atau saluran yang digunakan untuk memindahkan atau membongkar 

kargo dari tangki kapal ke dermaga ataupun ketempat penyimpanan cairan lainnya. 

 
 

Mengamati  proses  pengujian   kekedapan   (kebocoran)   pada   slop   tank 
 

kapal AHTS, di posisi starboard menggunakan metode air test dengan tekanan 
 

0,2 bar (Tinggi air maksimal mencapai 2 meter) dan minimal bertekanan 0,15. 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Gambar pengujian air pressure test



 

Gambar   di   atas   merupakan   dokumentasi     peengujian     kekedapan 

(kebocoran) menggunakan metode  air test pada slop tank kapal  AHTS  SMS 

Endeavour di posisi starboard. Pengujian ini bertekanan 0,2 bar (Tinggi air 

maksimal  mencapai  2  meter)  dan  minimal  bertekanan  0,15  bar  (tinggi   air 

minimal mencapai 1,5 bar). 

Mengamati     pengujian     NDT     menggunakan       metode       Magnetic 

Particle Inspection (MPI) di bagian portside slop tank kapal AHTS. MPI adalah 

salah  satu metode Non Destructive Test  (NDT),  digunakan  untuk mendeteksi 

cacat  permukaan  pada  material  ferromagnetik.  Pengujian     ini     dilakukan 

untuk melihat deffect pada permukaan hasil pengelasan. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Gambar pengujian MPI 
 

 
 

Adapun Peralatan yang digunakan dalam pengujian NDT antara lain : 
 

a)  Yoke 
 

 

Gambar Yoke 

Yoke atau generator  magnetik  untuk  memberikan  medan magnet pada 

saat pengujian.



 

b)  Cairan white detector (White Developer) 

 
 

Gambar Cairan white detector (White Developer) 
 

 

Cairan  white detector  (White  Developer) berfungsi  untuk  meningkatkan 

kontras antara partikel magnetik yang terkumpul. Hal ini bertujuan untuk 

membantu memudahkan pengamatan daninterpretasi hasil pengujian. 

c)  Magnetik particle spray 
 

 
 

Gambar Magnetik particle spray 
 

 

B.     Selasa, 01 Agustus 2023 
 

Pada pagi harinya kami melakukan observasi di ruang engine room kapal 

AHTS (SMS Endeavour) dan penjelasan tentang cara kerja minyak masuk ke 

engine melalui flow meter serta pengenalan beberapa komponen yang berkaitan 

tentang sistem perpipaan seperti : purifier, sea water pipe, extanger, equator valve, 

sensor. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Gambar engine room



 

 
 
 
 

 

Gambar flow meter 
 

Gambar diatas merupakan dokumentasi Flowmeter di engine room kapal 

AHTS (SMS Endeavour). Fungsi dari Flowmeter adalah mengukur jumlah volume 

cairan yang lewat pada alat tersebut sehingga diperoleh jumlah volume cairan yang 

masuk kedalam suatu engine. 

Pemasangan water tight door di pump room slop tank kapal AHTS. Pintu 

di kapal yang dirancang khusus kedap terhadap air sehingga dapat mencegah air 

masuk ke dalam ruang kapal pada saat banjir atau kecelakaan di kapal. Untuk 

pengujian water tight door ini menggunakan metode pengujian hose test. Hose 

test adalah pengujian kekedapan yang menggunakan air bertekanan yang 

disemprotkan melalui selang (hose) dan menggunakan nozzle. Hose test harus 

dilakukan dengan tekanan pada nozzle selang dipertahankan setidaknya 2·105 Pa 

selama tes. Nozzle harus memiliki diameter dalam minimal 12 mm dan  pada 

jarak tegak lurus dari sambungan tidak melebihi 1,5 m. 

 
 

Gambar water tight door 
 

Gambar di atas merupakan dokumentasi water tight door yang akan dipasang 

pada  slop  tank  kapal  AHTS  (SMS  Endeavour).   Water   tight   door adalah 

pintu yang dirancang khusus kedap terhadap air sehingga dapat mencegah air masuk 

ke dalam ruang kapal pada saat banjir atau kecelakaan di kapal,



 

biasanya terletak pada pintu geladak yang titik terendahnya paling sedikit di atas 

garis muat. Seperti pada kamar / ruang penumpang, ruang anak buah kapal, ruang 

kerja dan sekat tangki. 

Kegiatan kami pada siang harinya adalah mengamati  proses pengeringan 

air di graving dock setelah kapal memasuki dock. 

 

Gambar diatas merupakan dokumentasi pengeringan dock pada saat kapal 

Tanker  (fly  gurnard)  melakukan  Docking  di  Graving  dock    PT.  Batamec 

Shipyard. Docking adalah suatu proses memindahkan kapal dari laut ke atas dock 

dengan bantuan fasilitas galangan kapal. Tujuan dari docking adalah untuk 

melakukan inspeksi dan perbaikan pada kapal. 

C.     Rabu, 02 Agustus 2023 
 

Melakukan pengamatan pengujian NDT dengan menggunakan metode UT 

(Ultrasonic Test) jenis Flaw Detector di slop tank kapal AHTS. Ultrasonic Test 

(UT) merupakan pengujian bahan yang digunakan untuk mendeteksi cacat yang ada  

di  dalam  material  uji  dan  cara  kerjanya  didasarkan  pada    propagasi 

gelombang ultrasonik terhadap obyek tertentu atau material yang diuji. Adapun 

komponen-komponen dari UT yaitu : Transduser (Probe), Pulser (Reciver), 

Display. Untuk pengujian UT pada slop tank di kapal AHTS (SMS Endeavour) 

menggunakan probe 0°, 45°,70°. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Gambar pegujian UT



 

 
 
 
 

 

 

gambar UT flawdetector. 
 
 
 

 
 

Gambar probe 
 

Gambar di atas merupakan dokumentasi probe yangmerupakan komponen 

dari alat UT.Untuk pengujian ini menggunakan probe 0, 45 dan 70. Probe berfungsi 

untuk menghasilkan, mengirimkan, dan mendeteksi  gelombang ultrasonik saat 

melakukan inspeksi bahan. 

Selanjutnya penjelasan tentang cara kerja pengujian NDT disetiap metode. 

Non Destruvtive Test merupakan pengujian tidak merusak, dapat dilakukan di 

specimen uji maupun di produk jadi ketika memasuki tahap Quality Control. 

Adapun macam- macam Pengujian NDT yaitu : 

a)   Penetrant Test 
 

Bertujuan untuk mengetahui cacat yang terjadi pada bagian surface 

(permukaan)  benda  uji.  Metode  pengujian  penetrant  ini  menggunakan 

pinsip kapilaritas, dimana kapilaritas ini lah yang nantinya akan menunjukkan 

letak-letak discontinuitas yang terjadi. Adapun cara kerja dalam melakukan 

penetrant test sebagai berikut : 

1) Melakukan  penyemprotan   Cleaning   untuk   membersihkan   kotoran



 

(karat) yang ada di permukaan benda uji. 
 

2) Setelah  dilakukan  cleaning,  langkah  selanjutnya  yaitu  penyemprotan 

cairan penetrant, tunggu 10-15 menit agar cairan penetrant meresap ke 

benda uji. 

3) Cleaner, bersihkan benda uji dengan menggunakan kain/ lap. 
 

4) Pengaplikasian developer 
 

b)   MPI  (Magnetic   Particle   Inspection)   adalah   salah   satu   metode   Non 

Destructive  Test  (NDT),  digunakan  untuk  mendeteksi  cacat  permukaan 

pada material ferromagnetik. Pengujian ini dilakukan untuk untuk melihat 

deffect  pada  permukaan  hasil  pengelasan.  Adapun  cara  kerja  dalam 

melakukan MPI: 
 

1) Pembersihan material uji  

2) Penyemprotan    cairan    white    detector (White    Developer) untuk 
 

meningkatkan  kontras  antara  partikel  magnetik  yang  terkumpul   di 

sekitar cacat permukaan dengan latar belakang permukaan yang diperiksa. 

Hal ini bertujuan untuk membantu memudahkan pengamatan dan 

interpretasi hasil pengujian. Setelah  cairan ini di  semprotkan, tunggu 

10- 15 menit agar cairan tersebut meresap ke benda uji. 
 

3) Kemudian, semprotkan magnetik particle spray diarea benda uji. 

 
4) Setelah  disemprotkan  magnetik  particle  spay  ke  benda  uji,  letakkan 

generator magnetik ke benda uji. Jika material uji mengalami deffect, 

partikel magnetik terkumpul di daerah cacat tersebut. 

c) Ultrasonik   Test   merupakan   pengujian   bahan   yang   digunakan   untuk 

mendeteksi cacat yang ada di dalam material uji dan cara kerjanya didasarkan 

pada propagasi gelombang ultrasonik terhadap obyek tertentu atau  material 

yang  diuji.  Adapun  komponen-komponen  dari  UT  yaitu  : Transduser 

(Probe), Pulser (Reciver), Display. 

d)   Metode     Radiography     Test     adalah     salah     satu     metode      NDT 

yang menggunakan sumber radiasi pengion sinar gamma atau mesin sinar 

X untuk mengetahui cacat pada suatu material uji. Radiasi pengion sinar 

gamma merupakan salah satu bentuk pemanfaatan radiasi  yang ada pada 

zat radioaktif atau radioisotop.



 

 

 
D.     Kamis, 03 Agustus 2023 

 

Mengamati proses sounding di kapal AHTS. Sounding adalah proses 

mengukur ketinggian cairan dalam tanki secara manual. Peralatan sounding manual 

terdiri atas measurement tape (sejenis meteran yang digunakan untuk mengukur 

ketinggian cairan di dalam tangki), pasta (biasa dioleskan pada pita saunding untuk 

mempermudah  pembacaan  angka,  apabila  warna  pasta  berubah,  maka  dalam 

tangki tersebut terdapat   fluida),   sounding   pipe   (berfungsi untuk mengetahui 

seberapa banyak isi fluida di dalam tangki), tabel saunding (untuk mengetahui 

jumlah cairan dalam tanki yang disounding). 

 
Gambar proses sounding 

Gambar  disamping  merupakan  dokumentasi  proses  sounding  di  kapal 

AHTS  SMS  Endeavour.  Sounding  adalah  proses  mengukur ketinggian  cairan 

dalam tanki secara manual. 

 
 

Mengamati proses Inclining test yang dilakukan di kapal AHTS. Inclining test  

berfungsi   untuk   menentukan   stabilitas   kapal,   menentukan   tinggi   titik berat 

kapal terhadap lunas, terutama kapal yang baru dibuat dan kapal lama yang ingin 

memodifikasi susunan konstruksi, jika penambahan komponen melebihi 

100 ton (Wajib melakukan Inclining test). Untuk melakukan percobaan ini ada 

beberapa persyaratan yang perlu dilakukan, yaitu: 

a.      Kapal harus hampir selesai 
 

b.      Mesin dan pemipaan harus diisi ke tingkat operasi normal. 
 

c.      Benda – benda di dalam kapal harus diikat atau dikeluarkan dari kapal. 
 

d.      Tangki – tangki zat cair harus terisi penuh atau dikosongkan sama sekali. 
 

Sebab, permukaan zat cair yang bebas dapat mempengaruhi olengan. 
 

e.      Benda – benda yang tidak termasuk perlengkapan kapal, sedapat mungkin

https://www.anakteknik.co.id/blog/search?title=kapal


 

dikeluarkan dari dalam kapal. Sebaliknya, benda – benda yang termasuk 

perlengkapan kapal ditempatkan pada tempat yang sebenarnya . 

E.     Jumat, 04 Agustus 2023 
 

Penjelasan tentang materi pengelasan yang mencakup, jenis-jenis pengelasan, 

metode NDT, DT, WQT dan WPS serta type of joint dan deffect nya. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Gambar study in room 

Pengelasan adalah penggabungan kedua benda menjadi satu dengan adanya 

bantuan  filler  metal,  di  mana  filler  metal  dan  material  sama-sama   mencair 

dengan metode panas. Pengelasan dibedakan beberapa jenis yaitu: 

a.  SMAW (Shielded Metal Arc Welding) adalah pengelasan yang menggunakan 

elektroda sebagai bahan pengisi. 

b.  GMAW  (Gas  Metal  Arc  Welding),  biasa  digunakan  untuk  pengelasan 

fabrikasi steel structure material C5 menggunakan O2 dan bahan 

campurannya. GTAW dibedakan menjadi 2 jenis yaitu : 

1) MIG (Metal Inert Gas) menggunakan gas pelindung argon dan helium 
 

2) MAG  (Material  Active  Gas)  menggunakan  gas  pelindung  CO2  dan 

campuran argon 

c.  SAW   (Subnurget   Arc   Welding)   adalah    pengelasan    yang    busurnya 

dilindungi flux cairdan lapisan fluxnya berbentuk granular. 

d.  FCAW   (flux   core   arc   welding)   menggunakan   kawat   las   dan   gas 

pelindungnya berupaoksigen. 

e.  GTAW   (Gas   tungsen   Arc   welding)   adalah   proses   las   busur   yang 

menggunakan busur antara tungsten elektroda (non konsumsi) dan titik 

pengelasan. 

Adapun metode pengelasan terdiri dari : 

 
a)   Untuk plate : 1G, 2G, 3G, 4G dan klasifikasinya 1F, 2F, 3F, 4F



 

b)   Untuk pipa : 1G, 2G, 3G, 4G, 5G, 6G dan 6GR. 
 

Untuk dapat melakukan pengelasan menggunakan metode di atas, maka harus 

menjalankanprosedur yang paling awal yaitu WPQ (Welding Performance 

Qualification). WPQ (Welding Performance Qualification) adalah dokumen 

pendukung yang berisi tentang rekam data seorang welder dari hasil pelaksanaan 

uji pengelasannya. WPQ ini berfungsi untuk menentukan variabel- variabel yang 

akan   digunakan   menjadi   WPS   (Welding   Procedure    Spesification).    WPS 

(Welding Procedure Spesification) adalah dokumen yang berisi tentang standart 

spesifikasi pengelasan yang akan diterapkan. 

Ada dua jenis pengujian dalam pengelasan, yaitu: 
 

1)      NDT (Non Destructive Test) 
 

NDT (Non Destructive Test) adalah pengujian yang dilakukan tanpa merusak 

benda   kerja  (Material).   Adapun   metode  dari   pengujian   NDT adalah 

Penetrant  test,  MPI  (  Magnetic  Particle   Inspection),   UT (Ultrasonic 

Test), Radiografi dan lain lain. 

2)      DT (Destructive Test) 
 

DT (Destructive Test) adalah pengujian hasil pengelasan dengan cara 

merusak benda kerja atau material. Adapun jenis pengujian DT antara lain : 

a) Tensile Testing (Uji Tarik) adalah pengujian  yang dilakukan dengan 

cara menarik material sampai putus. 
 

b) Uji Jominy merupakan sebuah metode untuk mengetahui kemampuan 

pengerasan logam (baja). Caranya yaitu benda uji dipanaskan pada suhu 

yang  ditentukan,  kemudian  didinginkan  dengan  menyemprotkan   air 

pada salah satu ujungnya (bagian bawah). 

c) Uji  bending  digunakan  untuk  mengukur  kekuatan  material  akibat 

pembebanan dan modulus elastisnya. 

d) Head Treatment (Uji perlakuan panas) adalah suatu proses pemanasan dan 

pendinginan logam dalam keadaan padat untuk mengubah sifat-sifat 

mekaniknya. 

e) Uji    kekerasan    (Hardness    Test)    bertujuan    untuk    mengetahui 

ketahanan  suatu  material  logam  terhadap  deformasi  pada permukaan 

material. Khusus untuk logam, deformasi  yang dimaksud adalah



 

deformasi plastis (deformasi permanen). Dan lain- lain. 
 
 
 

Adapun tipe-tipe sambungan pada pengelasan, yakni : 
 

a)             Butt  joint  Merupakan  sambungan   yang  dibentuk 

dengan caramenyatukan ujung pada kedua bagian. 

 

b) Corner join, sanbungan 2 benda kerja yang membentuk sudut (huruf L). 

 
c) Lap joint Adalah sambungan yang terdiri dari dua benda kerja / objek 

lasyang saling bertumpukan (tumpeng tindih). 

 

d) Tee joint adalah jenis sambungan yang berbentuk menyerupai huruf T. 

 
e) Edge joint adalah sambungan sisi dimana kedua benda kerja sejajar 

satu 

 

f)  sama lain dengan catatan salah satu ujung dari kedua benda kerja 

tersebutberada pada tingkat yang sama. 

 

 

Adapun jenis cacat pada pengelasan, yaitu : 

 
a)  Porosity adalah lubang-lubang kecil pada deposit hasil lasan di base material 

yang menyerupai kropos atau sarang semut. 

b) Crack  Terjadinya  retak  pada  daerah  lasan.  Umumnya  dikarenakan  oleh 

pendinginan cepat setelah dilas. Pada baja karbon, kelebihan unsur karbon juga 

bisa menjadi penyebab. 

c) Underfill merupakan jenis cacat pengelasan karena kurangnya pengisian logam 

las pada jalur lasan. 

d)  Undercut, Penyebab cacat ini adalah penggunaan ampere yang sangat tinggi 

dibarengi dengan gerakan travel speed pengelasan yang sangat cepat dan 

tidak memberi kesempatan filler metal mengisi lajur las dengan sempurna. 

e)  Burn-troughterjadi ketika pengelasan mencapai pada temperatur yang sangat 

tinggi sehingga menyebabkan logam deposit las membakar area pengelasan 

dan membentuk gumpalan lelehan yang melorot/jeblos. 

2.1.6 KEGIATAN MINGGU KEENAM 

A.     Senin, 07 Agustus 2023



 

Mengamati  proses  replating  pada kapal  tanker  (Fly Gurnard) di  bagian 

Bottom (frame 167,168,169,170), bulbousbow dan side shell. Replating adalah 

proses pergantian plate atau mengganti plate yang sudah mengalami penipisan 

akibat korosi, kavitasi dan plate yang sudah lama dengan cara mengganti plate 

tersebut dengan yang baru. Sebelum melakukan replating, terlebih dahulu 

melakukan   inspeksi   dengan   cara   pengujian   NDT   menggunakan   metode 

Ultrasonik Thickness Gauge. Alat UT ini digunakan untuk mengukur ketebalan 

plate. Setelah itu dilanjutkan dengan penandaan (Marking). Marking pada proses 

ini adalah penandaan bagian plate yang mengalami penipisan sebesar 20 persen 

bahkan lebih untuk dilakukan proses pemotongan. Adapun tahapan proses replating 

yaitu : 

a.  Fit-Up, adalah proses penyambungan kedua material tang akan di lasdan 

harus sesuai dengan preparation yang sudah ditetapkan di WPS (Welding 

Procedur Spesification). Adapun proses dari Fit-up sendiriadalah : 

1) Cutting atau Crop adalah pemotongan bagian konstruksi yangtelah di 

marking. 

2) Bevelling, adalah proses yang digunakan untuk menyiapkanlogam 

atau plate untuk sambungan las dengan memotong miring, dengan 

kemiringan yang sudah ditentukan oleh WPS. Sisi yang dipoting 

miring adalah sisi plate yang mau di las. 

b.  Welding, adalah penggabungan dua material menjadi satu dengan adanya 

bantuan  filler  metal,  dimana  filler  metal  dan  material  sama-   sama 

mencair dengan metode panas. 

c.  Grinding,   adalah   proses   perataan   bagian   yang   telah    dilakukan 

pengelasan. 

d. Welding  Inspection,  adalah  proses  melakukan  pengecekan  pada  hasil 

lasan gunanya untuk memestikan apakah sudah memenuhi standar apa 

belum 

 

 
Penjelasan tentang terjadinya deformasi. Deformasi adalah perubahan 

structural  atau  bentuk  material  yang  disebabkan  oleh  tarikan  las   sehingga 

material mengalami pemuaian dan penyusutan. Dilanjutkan dengan pengenalan



 

beberapa item yang ada di bawah sistem garis  air, seperti  : Fix rudder, bilge 

keel, propeller, rudder, sea chest dan lain lain. 

Kegiatan kami pada siang harinya adalah Praktek pengelasan menggunakan 

jenis mesin SMAW (Shielded Metal Arc Welding) dan FCAW (flux core arc 

welding) di workshop 2 PT. BATAMEC SHIPYARD. SMAW (Shielded Metal Arc 

Welding)   adalah   pengelasan   yang   menggunakan   elektroda   sebagai   bahan 

pengisi, sedangkan FCAW (flux core arc welding) adalah pengelasan yang 

menggunakan kawat las dan gas pelindungnya berupa oksigen. Adapun jenis- 

jenis pola (alur) saat melakukan pengelasan adalah zig zag, setengah lingkaran 

(sabit), lingkaran dan lurus. 

 
Gambar praktek pengelasan 

 

B.     Selasa, 08 Agustus 2023 
 

Mengamati proses  fairing  di workshop 2  PT.  BATAMEC  SHIPYARD. 

Fairing atau hot forging adalah proses pemanasan pada plate dengan dialiri air 

untuk meluruskan plate yang megalami devormasi. Pada proses fairing, 

menggunakan pemanasan dengan temperatur 800°C sampai 1060°C yang akan 

berdampak pada perubahan sifat mekanik dan struktur material. 

 

Gambar proses fairing 
 

Pengenalan  beberapa  item  yang  ada  di   kapal   tangker   (fly   Gurnard) 

seperti preasure vakum, cat walk, chain stopper, fender, spill box cargo, single 

fairlead, funnel exhowse, escape hatch, coming plate, hawse pipe dan lain-lain.



 

Penjelasan tentang jenis anode yang dipasang pada bagian sistem yang 

tercelup di air. Ada 2 jenis anode yaitu : 

a.  zinc anode adalah metal/magnesium yang digunakan untuk melindungi besi 

terhadap karat menggunakan sistem ICCP (impressed current catodic 

protection). sistem ICCP (impressed current catodic protection) merupakan 

metode pelindung dengan memberikan elektron pada badan kapal dengan 

bantuan arus listrik dari luar. Pada prinsipnya, sistem katodic ICCP (Arus paksa) 

disebut dengan anoda tumbal. Zinc  anode  memiliki  dua tipe  yaitu bolt type 

(menggunakan baut) dan well type (menggunakan weldingan). Zinc anode biasa 

dipasang dibagian kapal yang tercelup di air seperti proprller, rudder, lambung 

kapal dan lain lain. 
 

 
 

 
 
 
 

 
Gambar proses fairing 

 

Gambar di samping merupakan dokumentasi zinc anode yang di pasang pada 

rudder kapal tanker fly gurnard. Jenis tipe zinc anode di samping adalah well 

type karena zinc anode tersebut dipasang dengan cara di welding. 

b. Aluminium anode adalah anode yang bahan dasarnya dari aluminium, biasa 

digunakan untuk kapal aluminium. 

 
 

C.     Rabu, 09 Agustus 2023 
 

Mengamati proses sandblasting di kapal tangker Fly Gurnard. Sandblasting 

adalah proses penyemprotan abrasive material biasanya berupa copper slag dengan 

tekanan tinggi pada suatu permukaan dengan tujuan untuk



 

menghilangkan material kontaminasi seperti karat, cat, garam, oli, dan lain-lain. 
 
 
 

 
Gambar proses Sanblasting 

 

 
Penjelasan tentang sea chest. Sea chest berfungsi  untuk  mengambil  air 

laut untuk supply ke sistem yang menggunakan air laut seperti ballast, 

coolingsystem, fire line dan lain-lain. 

Penjelasan terkait jenis cat yang digunakan di  kapal. Painting berfungsi 

untuk melindungi kulit kapal dari proses pengkaratan dan juga binatang laut. 

Adapun tahapan pengcatan pada lambung kapal yaitu: 

a.    Primer  coat  adalah  cat  dasar  pada  proses  painting  di  kapal  karena 

mempunyai daya lekat yang baik terhadap lapisan cat berikutnya. 

b. Intermedite coat (cat tengah) berfungsi sebagai penghubung antara primer 

coat dan anti fouling coat. 

c.    Cat akhir (Finish coat) sebagai pelindung paling luar, cat ini melindungi 

material dari korosi dan menempelnya binatang laut. Jenis cat yang biasa 

digunakan adalah cat anti korosi dan anti fouling. Anti fouling coat adalah cat 

yang digunakan untuk melindungi  bagian  lambung  kapal  agar binatang 

laut tidak menempel. 

 
 

D.     Kamis, 10 Agustus 2023 
 

Penjelasan terkait bulbousbow. Bulbousbow merupakan bagian kapal yang 

terletak di bagian haluan kapal berfungsi sebagai pemecah ombak dan dengan 

penggunaan bulbous bow, maka akan berpengaruh terhadap aliran disekitar 

lambung kapal dan mengurangi drag yang memberikan peningkatan pada 

kecepatan dan efisiensi bahan bakar.



 

 

 
 
 
 
 

 
 

Gambar Bulbous Bow 
 

 

Observasi di pop deck kapal BCM H 7115 dan penjelasan tentang mooring 

system. Mooring system (sistem tambat) berfungsi untuk mengamankan posisi kapal 

agar tetap pada posisi yang telah ditentukan seperti pada posisi di waktu awal. 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Gambar poop deck BCM 
 

 
 

Kegiatan selanjutnya ialah penjelasan tentang penamaan konstruksi shell pada 

kapal. Shell yang terdiridari bottom keel, bottom, bilge keel, tank top, side shell, 

sheer strike dan chamber. 

 

 

E.     Jumat, 11 Agustus 2023 
 

Kegiatan kami pada pagi harinya adalah Observasi di engine room dan 
 

steering gear kapal tanker fly gurnard. 
 



 

 

 
Gambar enginee room Fly Gurnard 

 

 
Gambar di atas merupakan dokumentasi engine room kapal tanker fly 

gurnard.   Engine   room   merupakan   suatu   ruangan   khusus    dikapal    yang 

didalamnya   terdapat   mesin-mesin,   serta   muatannya   (muat   dan    bongkar), 

termasuk untuk penunjang kehidupan awak kapal dan orang-orang lain diatas kapal. 

di dalam engine room juga terdapat pompa dan instalasi pendukungnya. 

 
 

Gambar steering gear 
 

Gambar di atas merupakan dokumentasi steering gear pada kapal tanker fly 

gurnard. Steering gear adalah mesin bantu yang berfungsi untuk olah gerak kapal. 

steering  gear  terhubung  pada  rudder  stock.  Rudder   stock  adalah  poros yang 

mengikat rudder blade dan penerus gaya dari sistem hidrolis ke daun kemudi. 

 
 

Penjelasan tentang sistem cooling pada kapal. Sistem cooling pada main 

engine bertujuan untuk menjaga suhu mesin di dalam rentang operasional yang 

aman dan optimal. Sistem cooling terbagi menjadi 2 jenis yaitu: 

a.    Sistem cooling terbuka adalah menggunakan Air laut langsung pada sistem 

mesin sebagai media pendingin untuk penukar panas. 

b. Sistem pendingin tertutup (indirect coolingsystem) adalah sistem pendingin 

motor di kapal dimana silinder motor dan komponen lainnya didinginkan 

dengan  air  tawar,  kemudian  air  tawar  tersebut  didinginkan  oleh  air  lau



 

 
 

 
Gambar cooling pump 

Gambar  di  atas  merupakan  dokumentasi  cooling  pump.  cooling  pump 

adalah   pompa   yang   berfungsi   untuk   mengalirkan   fluida   untuk   sistem 

pendinginan. 

 

 

2.1.7 KEGIATAN MINGGU KE TUJUH 

A.     Senin, 14 Agustus 2023 

 

Penjelasan proses pembersihan badan kapal. Adapun tahapan pembersihan 

badan kapal adalah : 

a.   Scraping, untuk menghilangkan kotoran dan binatang laut yang menempel 

dibagian lambung kapal. 

b.   Washing  adalah  proses  pencucian  badan  kapal  menggunakan  air  tawar 

dengan tekanan tinggi untuk mengurangi kadar garam. 

c.   Sandblasting adalah proses penyemprotan abrasive material biasanya berupa 

pasir Silika, Copper slag, dan Steel grid. Namun pembersihan badan kapal 

tanker fly gurnard menggunakan copper slag dengan tekanan tinggi pada suatu 

permukaan  dengan  tujuan   menghilangkan   kontaminasi   material seperti 

karat, cat, oli dan garam. 

 
 

Gambar pembersihan badan kapal 

 
B.     Selasa, 15 Agustus 2023 

 
Kegiatan kami pada pagi harinya adalah melakukan underwater survey setelah 

dilakukannya  perbaikan  pada  kapal  tanker  fly   gurnard.   Underwater Survey 

adalah  survey  yang  dilakukan  sebelum  kapal  undocking,   untuk memastikan 

pekerjaan yang ada di bawah garis air sudah selesai diperbaiki.
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Dilanjutkan dengan penjelasan   tentang   multi   class   dan   multiple   load   line. 

Multi class adalah klasifikasi yang memiliki lebih dari satu class. sedangkan multiple 

load line digunakan bila, untuk suatu jangka waktu, sebuah kapal mempunyai  

kebutuhan  untuk   beroperasi   sementara   dengan   lambung   timbul yang lebih 

besar dari lambung timbul minimum yang ditetapkan. 

 

C.     Rabu, 16 Agustus 2023 

 
Penjelasan tentang perbedaan cofferdam dan void. Cofferdam adalah tangki 

pemisah a n t a r a  minyak dan air, biasanya terletak diantara tangki ballast dan 

cargo tank. Untuk ukurannya sendiri cofferdam lebih kecil dari pada void. 

Sedangkan void adalah  ruang kosong/ sekat  yang digunakan sebagai pemisah 

cargo. Void juga berfungsi untuk penunjang stabilitas pada kapal, biasa 

penempatannya di cargo tank atau di side shell ke wing tank tergantung penempatan 

desainnya. 

Penjelasan tentang backing keramic. Backing keramic adalah bahan atau 

alat (consumable) yang ditempatkan pada sisi belakang sambungan  yang akan 

di las. Tujuannya untuk menahan cairan welding agar penetrasinya terbentuk. 

Backing keramic biasa digunakan untuk pengelasan FCAW (flux core arc 

welding) . 

 
 

D.     Jumat, 18 Agustus 2023 

 
Melakukan observasi material dan pengenalan jenis-jenis valve yang 

digunakandi PT. Batamec Shipyard. Adapun jenis-jenis valve yaitu: 

a.  Gate  Valve,  jenis  valve  ini  memiliki  bentuk  dan  stem  yang  panjang. 
 

Kegunaan valve ini untuk menutup dan membuka aliran  (fully closed  & 
 

fully opened position). 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Gambar gate valve
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b. Globe  Valve,  jenis  valve  yang dirancang untuk  mengatur  besar kecilnya 

aliran fluida. Pada dasarnya bagian utama dari Globe valve ini sama saja 

dengan Gate valve. Perbedaan antara keduanya adalah pada bagian dalam 

valve, disc dan seat nya berbeda. 

 
Gambar globe valve 

 
Gambar di atas merupakan dokumentasi Globe Valve, jenis valve yang 

dirancang untuk mengatur besar kecilnya aliran fluida. Pada dasarnya bagian 

utama dari Globe valve ini sama saja dengan Gate valve. Perbedaan antara 

keduanya adalah pada bagian dalam valve, disc dan seat nya berbeda. 

c.  Butterfly Valve, jenis ini digunakan untuk mengatur  gerak laju air dalam 

pipa untuk membuka dan menutup penuh hanya membutuhkan putaran 90 

derajat  atau  seperempat  putaran  tuas,  menjadikan  valve  jenis  ini  bisa 

dioperasikan dengan cepat. 
 
 
 
 
 

 

Gambar butterfly valve 
 

d. Engle valve, digunakan pada situasi dimana pengaturan besar kecil aliran 

diperlukan (throttling). Namun angle valve di buat dengan sudut 90°, hal ini 

untuk mengurangi pemakaian elbow 90° dan fitting. digunakan untuk 

mengubah aliran sebesar 90 derajat. Valve ini bisa digunakan juga sebagai 

pengganti elbow. 

e.  Swing check  valve, digunakan untuk membuat aliran fluida  yang hanya
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mengalir ke satu arah saja agar tidak terjadi reversed flow / back flow, swing 

check valve biasa digunakan untuk pipa yang berukuran besar.



81  

 

BAB III 
TINJAUAN KHUSUS 

 

“Pengujian Kekedapan Pengelasan Pada Void Tank Kapal AHTS(SMS 

ENDEVOUR),Dengan Menggunakan Metode Air Pressure Test Dan,Vaccum test 

’’ 
 
 

 
3.1    Latar Belakang 

 

PT. Batamec Shipyard Batam adalah Perusahaan yang bergerak dibidang 

industry perkapalan, pembangunan industri galangan kapal yang cukup besar itu 

bertujuan untuk memenuhi kebutuhan negara akan kapal  sebagai suatu  negara 

maritim. Dalam melakukan kegiatannya, perusahaan mendapat pekerjaan seperti 

pembangunan kapal baru, pekerjaan  reparasi kapal dsb. Kapal  AHTS (Anchor 

Handling  Tug  Supply)  adalah  kapal  multi   fungsi untuk  melakukan  pekerjaan 

anchor  handling,  towing  dan  supply  cargo  untuk  aktivitas  pengeboran  lepas 

pantai. Kapal ini dirancang khusus untuk menangani jangkar untuk rig minyak, 

menariknya  ke  lokasi   yang  dituju  dan   mengamankan  rig  di  tempatnya.  Rig 

adalah bangunan lepas pantai untuk mendukung proses eksplorasi bahan tambang. 

Dalam kapal AHTS ini sedang dilakukannya proses modifikasi pada tanki .Yang 

(awal tanki tersebut    adalah mud tank    diubah menjadi slop tank ),terjadinya 

perubahan tanki itu sendiri di lakukan oleh pihak owner untuk   memenuhi suatu 

kebutuhan kapal tersebut, dalam proses modifikasi tanki ini juga berhubungan 

dengan pengelasan, pengelasan identik pula dengan cacat dan kebocoran terutama 

pada bagian  yang  terkena  reparasi.  Proses  reparasi  atau  perbaikan  pada  kapal 

dimulai dengan fabrikasi(sub assembly dan assembly), erection , pengelasan dan 

terakhir pengujian pada las - lasan. Hasil pengelasan pada umumnyaa sangat 

bergantung pada keterampilan juru las, kebocoran hasil las baik di permukaan 

maupun  di  bagian  dalam  sulit  dideteksi  dengan  metode  pengujian sederhana. 

Secara teknis, metode pengujian kekedapan pengelasan dalam prosesnya mencari 

titik kebocoran pada las – lasan, tidak semua metode pengujian dapat mendeteksi 

kebocoran yang sangat kecil dan halus. Tujuan laporan yang berjudul “Pengujian 

Kekedapan Pada void Tank kapal AHTS (SMS ENDEVOUR)Dengan 

Menggunakan Metode Pengujian Air pressure test  Dan Vaccum test” . 

 

Laporan ini mempunyai beberapa aspek tujuan yang meliputi :
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1.   Untuk mengetahui prosedur-prosedur yang ada pada pengujian kekedapan 

pengelasan tersebut. 

2.   Untuk   mengetahui   beberapa   contoh   metode   dalam   proses   pengujian 

kekedapan pengelasan pada void tank. 

Hasil pengelasan pada umumnya sangat bergantung pada  keterampilan 

juru las. Kerusakan hasil las baik di permukaan maupun di bagian dalam sulit 

dideteksi dengan metode pengujian sederhana. Selain itu karena struktur yang



 

dilas merupakan bagian  integral dari seluruh badan material  las maka  retakan 

yang timbul akan menyebar luas dengan cepat bahkan mungkin bisa menyebabkan 

kecelakaan yang serius. Untuk mencegah kecelakaan tersebut pengujian dan 

pemeriksaan daerah – daerah las sangatlah penting. Tujuan dilakukan pengujian 

adalah untuk menentukan kualitas produk – produk atau spesimen – spesimen 

tertentu, sedangkan tujuan pemeriksaan adalah untuk menentukan apakah hasil 

pengujian itu relatif dapat diterima menurut standar – standar kualitas tertentu atau 

tidak dengan kata lain tujuan pengujian dan pemeriksaan adalah untuk menjamin 

kualitas dan memberikan kepercayaan terhadap konstruksi yang dilas. 

 

3.2    Teori dasar 
 

Proses pengelasan merupakan masalah yang kompleks. Dalam melakukan 

pengelasan perlu dilakukan perencanaan sambungan las. Perencanaan ini meliputi 

beberapa factor: 

 

Antara  lain  jenis  logam  yang  akan  dilas,perubahan  mekanis  setelah 

material mendapat siklus panas, jenis mesin las, cara pengelasan dan parameter 

pengelasan. Faktor-faktor ini harus dipenuhi selama proses pengelasan, jika tidak 

dipenuhi akan menghasilkan sambungan las yang tidak baik seperti banyaknya cacat 

las yang timbul. Dengan Air pressure test dan Vacuum Test dapat diketahui 

kebocoran las yang timbul yang diakibatkan proses pengelasan yang kurang baik 

dan lebih akurat serta penggunaannya yang mudah dioperasikan dan dapat 

diaplikasikan pada kapal. Dengan pengujian ini dapat mendeteksi keretakan atau 

cacat  las  pada  material  uji.Telah diketahui  bahwa  pada sebagian  besar  proses 

penyambungan pada kapal menggunakan proses las dan beberapa bagian  yang 

lain yang tidak menggunakan proses las tetapi menggunakan material yang 

umumnya bersifat ferromagnetic, seperti halnya poros dan beberapa bagian 

permesinan kapal, semua bagian kapal tersebut diharapkan selalu dalam kondisi yang 

baik dalam arti terhindar dan bebas dari cacat atau keretakan bila  pada bagian 

sambungan las ataupun bagian yang lain mengalami keretakan akan sangat 

membahayakan kondisi kapal tersebut.Pada dasarnya yang paling penting dalam 

metode ini adalah pengendalian kerusakan dalam keadaan dini.agar material yang 
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dipergunakan    tersebut    terhindar    dari    cacat    yang    dapat    mempengaruhi 

pengoperasian kapal. 

 

3.3    Jenis – Jenis Metode Pengujian Kekedapan Pengelasan 
 

Pada kapal AHTS (SMS ENDEVOUR) yang melakukan perbaikan .ada 

beberapa bagian tanki yang harus dibuat kedap dalam arti kata semua sambungan 

pengelasan pada bagian tersebut haruslah kedap / tidak ada kebocoran. Contoh 

bagian  tanki  dimana  diharuskan  memiliki  sambungan  pengelasan  yang   kedap 

antara lain : Tangki – tangki, sekat melintang, sekat memanjang dan plat kulit bagian 

lunas sampai deck. Dalam pengujian pengelasan kekedapan tangki terdapat beberapa 

metode, yaitu : 

 

1)      Air pressure test 

2)      Vacuum test 

 
3.3.1  Pengertian Air Pressure Test 

 

Air pressure test merupakan metode pengujian kekedapan tangki dengan 

prinsip udara bertekanan/high air pressure. Pemerikasaan tangki pada 

penyambungan las dan tiap-tiap sudut sambungan las. Pengujian ini menggunakan 

tekanan berkisar antara 0.2 Bar jika menggunakan pressure gauge dan jika 

menggunakan selang yang di isi air batas air dari bawah keatas 1,5-2 M. Proses ini 

pula mengunakan bantuan berupa cairan sabun berbusa untuk mendeteksi kebocoran 

yang timbul di karenakan adanya udara yang keluar dari tangki dengan timbulnya 

gelembung busa sabun. Kemudian bila ada sambungan las yang tiba- tiba muncul 

gelembung busa maka bagian tersebut harus di tandai sebagai isyarat bahwa tempat 

tersebut harus di perbaiki. 

 

Metode ini adalah cara yang sering digunakan oleh kebanyakan galangan 

kapal, cara melakukan pengujian dengan metode ini memakai bantuan alat pengukur 

tekanan udara dan juga compressor sebagai sumber pasokan udaranya. Pengukuran 

tekanan udara dapat berupa pressure gauge dan bisa menggunakan selang yang berisi 

air. 

 

Dalam pengujian air pressure test ini memiliki dua jenis sebagai berikut:
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1. Air pressure test internal ini berfungsi untuk mengetahui kebocoran pada 

bagian dalam pada tangki kapal 

2. Air  pressure  test  eksternal  ini  berfungsi  untuk  mengetahui  kebocoran 

dibagian luar atau bagian kulit kapal contoh pada bagian side shell, bottom 

dan main deck. 
 

 

 
 

 

1.    Peralatan Dan Bahan 
 

a.      Selang Khusus/Angin fleksibel 
 

Selang secara umum mempunyai fungsi sebagai media penyalur zat- zat 

seperti air, angin, steamAir sabun yang digunakan pada pengujian ini yaitu bisa 

sabun bubuk,cair dan lain sebagainya.yang berfungsi   untuk melihat hasil  

kebocoran  pada  lasan,  air  sabun  ini  akan  bergelembung,  berbusa apabila 

sudah di aplikasikan di hasil lasan ketika ada kebocoran, atau oli dari part 

benda satu ke part benda yang lain. Namun selang yang digunakan pada 

pengujian ini untuk menyalurkan angin yang disambungkan melalui valve-

valve kemudian selang tersebut di sambung ke valve yang ada pada main hole 

untuk di lakukan pengujian. Untuk lebih jelas dapat di lihat pada gambar 

berikut :
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Gambar Selang 

 

 
 
 

b.      Air Sabun 
 

Air sabun yang digunakan pada pengujian ini yaitu bisa sabun bubuk,cair 

dan  lain  sebagainya.yang  berfungsi  untuk  melihat  hasil  kebocoran  pada 

lasan,   air   sabun   ini   akan   bergelembung,   berbusa   apabila   sudah    di 

aplikasikan di  hasil lasan  ketika ada kebocoran.  Untuk lebih  jelas  dapat 

dilihat pada gambar berikut : 

 

 
 

Gambar Penyemprotan Air Sabun 
 

 
 

c.      Pipa input dan Output/Pipa Penetrasi dari Pipa udara 
 

Sebagai tempat masuk dan keluarnya udara pada saat pengujian. Pipa ini 

disambungkan dengan main hole kemudian pada pada bagian atas nya di 

sambungkan dengan  selang  yang sudah  terhubung dengan  mesin  sentral 

tersebut, untuk lebih jelas dapat dilihat pada gambar
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d.      Selang Air 

Gambar Pipa input output

 

 

Selang Air ini digunakan untuk menentukan tekanan yang masuk kedalam 

tangki yang dialirkan dari kompresor udara. pada pengujian ini. Batas air 

dari atas tutup man hole ke atas 1,8-2 M, Sama dengan 0,2 Bar jika 

menggunakan Pressure gauge. Untuk lebih jelas dapat dilihat pada gambar 

 

 
Gambar Selang Air 

 
 
 

e.      Valve 
 

Valve atau katup adalah sebuah perangkat yang terpasang pada sistem 

perpipaan, yang berfungsi untuk mengatur, mengontrol dan mengarahkan 

laju aliran fluida dengan cara membuka, menutup atau menutup sebagian 

aliran fluida untuk lebih jelas dapat dilihat pada gambar. 

 

 
Gambar Valve

https://polapetro.co.id/kompresor-udara/
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f.       Kapur 

Kapur ini Berfungsi sebagai alat penandaan pada bagian yang bocor, untuk 

lebih jelas dapat dilihat pada gambar. 

 
 

g.      Compresor/ mesin sentra 

Gambar Kapur

 

 

Compresor adalah alat atau mesin yang berperan meningkatkan atau 

menempatkan fluida gas (tekanan udara). Supaya kompresor dapat beroperasi, 

maka membutuhkan bahan bakar. Fungsi utama kompresor adalah mengambil 

udara atau gas dari sekitar, lalu memberi tekanan dalam tabung, kemudian 

disalurkan kembali dalam bentuk udara yang memiliki tekan angin sangat 

besar. Untuk lebih jelas dapat dilihat pada gambar. 

 
 

Gambar Compressor 
 

 
 

h.      Segel atau Penutup 
 

Penutup atau segel yang rapat dan kokoh membantu mencegah kebocoran 

udara atau air dari dalam sistem selama uji tekanan. Ini penting agar tekanan 

yang dibangun selama pengujian tetap terjaga dan memberikan gambaran yang 

akurat tentang kebocoran potensial dalam sistem. Penutup yang baik 

membantu memastikan bahwa pengujian tersebut dilakukan pada kondisi yang 

sesuai dengan situasi sebenarnya, sehingga hasil yang diperoleh
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menjadi   lebih   representatif.untuk   lebih   jelas   bias   dilihat   digambar 

berikut.Ganbar 

 
 

Gambar segel/penutup 
 

 
 
 

2.    Prosedur Pengujian Air Pressure Test 
 

1. Persiapkan alat-alat  yang akan digunakan, seperti selang air, tabung berisi 

air sabun, mesin compressor/mesin sentral lengkap dengan selang 

penghubungn ya, kapur penanda, valve. 

2. Bersihkan area didalam tangki dari air, lumpur dan area lasan harus bersih 

dari kerak las 

3.      Pastikan tangki harus free gas/aman dari gas beracun 
 

4.      Pastikan penutup manhole memiliki pipa penetrasi dari pipa udara. 
 

5. lubangi tutup manhol dari tangki yang akan diuji atau apabila kemungkinan 

alat ukur dapat dipasang melalui pipa udara. 

6. pasang alat pengukur pada lubang ditutup Manhole tersebut dengan cara las 

tertentunya atau. pasang pada plank pipa udara tangki buat koneksi sambungan 

untuk selang kompresor pada flens pipa isi tangki yang akan diuji 

7. buat koneksi sambungan untuk selang kompresor pada flens pipa isi tangki 

yang akan diuji 

8. hubungkan selang dari kompresor dengan koneksi pada flebs pipa isi tangki 

yang akan diuji, gunakan clamp dengan ukuran yang sesuai dengan selang 

kompresor 

9.      Kencangkan baut-baut pada pipa tersebut.
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10.    pasang tutup manhole beserta karet packing dan Kencangkan baut-bautnya 
 

11. Hubungkan  selang  dari  compressor  dengan  koneksi  pada  flens  pipa   isi 

tangki yang akan diuji dan kencangkan baut flens pipa tersebut. 

12. Hidupkan compressor,  jika tekanan  angin  pada compressor telah   cukup, 

buka valve udaranya agar mengalir kedalam tangki yang akan diuji. 

13. Meningkatkan  tekanan  secara  bertahap  dan  memastikan  bahwa   tekanan 

tetap stabil di dalam batas yang aman. 

14. Perhatikan alat ukur tekanan sudah terpasang, tunggu air didalam selang 

mencapai  ketinggian  2  M.  Bila  menggunakan  pressure  gauge,   tunggu 

sampai tekanan di dalam tangki mencapai 0,2 Bar. Pembuktian besar nya 

tekanan berdasarkan ketinggian cairan didalam selang dapat dibuktikan 

dengan formula sebagai berikut: 

p = 0.0981 h SG (bar) 
 

dimana p = Pressure 
 

h = Ketinggian permukaan 

SG = Specific Grafity dari Air. 

Contoh ketinggian 2 meter 

p = 0.0981 x 2 x 1,00 
 

= 0.1962 bar 
 

= 0.2 bar 

 
Dasar pengujian dengan menggunakan batas tekanan/Pressure sebesar 0,2 

bar adalah berdasarkan ketentuan pada Rules For The Classification And 

Construction  For  Seagoing  Ships,  Pada  Rules  BKI  Vol  1  Section  3 

menegenai tightness test 

 

15. setelah setelah tekanan di dalam tangki sesuai dengan yang diinginkan kunci 

valve udara kompresor atau hentikan aliran udara yang menuju tangki 

16. selanjutnya lakukan penyemprotan cairan air sabun pada bagian pengelasan 

yang akan diuji kekedapannya bagian yang diberi cairan air sabun tersebut 

tentunya pada bagian luar dari tangki yang diuji. cairan sabun dapat dibuat 

dengan melarutkan sabun deterjen dengan ke dalam air selain menggunakan 

alat penyemprot hama  pemberian cairan sabun  dapat juga menggunakan 

kuas roll ,atau botol bekas air mineral yang tutupnya dilubangi.



 

17. Perhatikan seluruh bagian yang sudah disemproti air sabun. Apabila terjadi 

kebocoran,maka sabun tersebut akan mengeluarkan gelembung-gelembung 

pada bagian pengelasan yang bocor. 

18.    Lakukan penandaan menggunakan kapur pada bagian yang bocor. 
 

19. Terakhir sebelum melakukan perbaikan pada bagian yang bocor, pastikan 

angin yang di isi kedalam tangki dikeluarkan terlebih dahulu, agar dapat 

diperbaiki. 

 
 

Adapun kelebihan dan kekurangan Air Pressure test adalah sebagi berikut 
 

: 
 

1)      Kelebihan 
 

Adapun kelebihan Air Pressure test adalah air pressure test adalah hasil 

kebocoran akan terlihat jelas dan akurat, kemampuan untuk menguji 

kekuatan dan integritas struktural kapal secara menyeluruh, 

mengidentifikasi masalah besar dengan cepat, dan memberikan gambaran 

yang lebih akurat tentang kondisi kapal secara keseluruhan, dan dalam 

pengujian ini tidak memerlukan waktu yang lama. 

2)      Kelemahan: 
 

air pressure test pada kapal adalah hanya bisa digunakan untuk melakukan 

di tangki saja, kebutuhan sumber daya yang cukup besar dan keterbatasan 

dalam mengidentifikasi kerusakan yang lebih kecil. 

 

 
 
 

3.    Hasil Pengujian Air Pressure Test 
 

Nama Kapal                : SM ENDEVOUR 
 

Type Kapal                 : AHTS( Anchor Handling Tug Supply ) 

Status Kapal               : Ship Repair 

Kegiatan                     : Air Pressure Test 
 

Posisi Pengujian         : Void Tank 
 

Waktu Pengujian        : 10 – 15menit
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3.3.2 Pengertian dari Vaccum Test 
 

Vaccum test atau vacuum testing adalah metode pengujian yang digunakan 

untuk memeriksa kebocoran atau ketahanan suatu objek atau sistem terhadap tekanan  

vakum.  Vacuum  Test  ini  adalah  mendeteksi  kebocoran   pengelasan dengan   cara   

membuat   udara   disekitar   benda   yang   akan   diuji   .Dengan menggunakan   

media   semacam   tabung   dari   bahan   yang   tembus    pandang, kebocoran akan 

terdeteksi lewat alat ukur yang terpasang atau terlihat langsung dengan adanya busa 

/ gelembung dari cairan air sabun yang tampak di dalam tabung. Prinsip kerja dari 

Vacuum Test adalah kebalikan dari prinsip kerja Air pressure Test. 

 

Metode Vacuum Test efektif digunakan pada bagian kapal yang memiliki 

ruang terbuka seperti contohnya ruang Kamar Mesin / Engine Room atau dapat 

diterapkan untuk menguji kekedapan pengelasan pada bagian lambung kapal yang 

telah selesai dilakukan penggantian Plat / Replating dengan volume replating yang 

kecil. 

 

Pada dasarnya, vacuum testing membantu memastikan bahwa suatu objek 

atau sistem dapat beroperasi secara efektif dalam tekanan vakum yang diinginkan, 

dan tidak ada risiko kebocoran atau kegagalan yang dapat merugikan atau 

membahayakan . 

 

 
 

1.   Peralatan dan Bahan Vaccum Test 

Adapunn alat yang digunakan dalam pengujian Vacuum Test adalah sebagai 

berikut: 

a.   kotak vacuum ini terdapat beberapa tipe dan ukuran, yang di sesuai dengan 

luasan  area  yang  akan  di  uji.Untuk  vacuum  tes  pada permukaan  datar 

paling besar dengan  ukuran  panjang 70  cm,  lebar 60  cm,  tinggi  7 cm 

dengan lebar area baca adala 15 cm. Ukuran kotak vacuum khusus untuk
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pengukuran sudut adalah panjang 40 cm dan lebar 60 cm. Kotak Vacuum 

untuk pengujian bagian datar maupun sudut memerlukan kompressor dengan 

tekanan 6 sampai 8 bar secara terus menerus, sehingga akan menghasilkan 

daya hisap hingga 18 inHg Untuk pompa vacuum, sebagai tenaga penggerak 

dapat menghasilkan tekanan hingga 25 InHg sesuai dengan kemampuan 

pompa vacuum nya.Yang harus di perhatikan adalah busa  yang  menempel 

haruslah  terpasang  dengan  kuat  dan  kondisi  nya masih lembut dan bila 

terhisap akan mengikuti bentuk permukaan area pengujian. 
 

 

 
 

 

b.   Pompa  vakum  atau  vacuum  pump  adalah  sebuah  alat  yang   digunakan 

untuk  mengeluarkan  molekul  gas  dari  sebuah  ruangan  yang   tertutup 

dengan tujuan untuk mencapai tekanan tersendiri pada mesin vakum. 

Digunakan untuk menghasilkan tekanan rendah atau hampa udara di dalam 

sistem yang diuji. Terdapat beberapa jenis pompa vakum, seperti pompa 

hisap, pompa diafragma, pompa turbomolekuler, dan lain-lain, tergantung 

pada tingkat vakum yang diperlukan. 
 
 
 

 
 

 

c.   Manometer  atau  Alat  Pengukur  Tekanan:  alat yang  digunakan  untuk 
 

 

mengukur tekanan udara pada ruang tertutup. Salah satu jenis manometer 

adalah manometer kolom cairan. Manometer kolom cairan biasanya 

digunakan  untuk  pengukuran  tekanan  yang  tidak  terlalu  tinggi.  Alat 

tersebut juga digunakan untuk mengukur tekanan dalam sistem yang diuji. 

Manometer yang sesuai harus memiliki rentang pengukuran yang sesuai 

dengan tekanan vakum yang diharapkan.
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d.   Valve  Kontrol:  Digunakan  untuk  mengatur  aliran  udara atau  gas  dalam 

sistem dan untuk mengisolasi sistem saat pengujian.valve control juga sebuah 

perangkat yang terpasang pada sistem perpipaan, yang berfungsi untuk 

mengatur, mengontrol dan mengarahkan laju aliran fluida dengan cara 

membuka, menutup atau menutup sebagian aliran fluida. 
 

 
 

e.   Air Sabun: Air sabun yang digunakan pada pengujian ini yaitu bisa sabun 

bubuk,cair dan lain sebagainya.yang berfungsi untuk melihat hasil kebocoran 

pada lasan, air sabun ini akan bergelembung, berbusa apabila sudah di 

aplikasikan di hasil lasan ketika ada kebocoran 

 

f.  Nepel: Nepel selang hidrolik adalah komponen yang digunakan untuk 

menghubungkan  selang  atau  pipa  dalam  sistem  hidrolik.  Nepel  ini 

berfungsi untuk mengalirkan fluida hidrolik dari satu titik ke titik lainnya 

dalam sistem.
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2.   Prosedur pengujian Vaccum Test 
 

a)  siapkan peralatan yang akan dipakai kompresor alat vakum dan larutan 

air sabun 
b)      pastikan bagian sekitar area tanki dalam keadaan bersih bebas dari debu 

pasir minyak atau lumpur 
c)      olesi kapulasi dari bagian yang akan diuji dengan air sabun 
d)      hubungkan alat vakum dengan kompresor (vacuum pump ) 

e) Letakkan vakum alat di atas kampuh gelas yang sudah diolesi air sabun 

alat vakum sedikit ditekan dengan tangan agar karet di bagian bawah 

menjadi rapat dengan permukaan benda uji 

f) hidupkan kompresor (dapat juga dihidupkan kompresor terlebih dahulu 

dan kemudian meletakkan alat vakum ) 

g)      karena  adanya  aliran  udara  yang  melewati  valve  maka  tabung  akan 

menjadi hampa perhatikan alat ukur vacuum gauge jarum petunjuk ke 

arah minus vacuum( 0,2 Bar atau - 0,2 bar setara dengan -0,02 MPa 
h)      jika tekanan dalam vakum kurang maka Tambahkan lagi aliran udara 

yang berasal dari kompresor 
 

setelah udara di dalam tabung menjadi vakum atau hampa. 

a) perhatikan Kampuh las yang diuji apabila terdapat buih atau busa atau 

gelembung sabun itu artinya terdapat kebocoran ,apabila tidak ada busa atau 

buih atau gelembung artinya tidak ada kebocoran 

b)      angkat atau pindahkan alat vakum ke tempat lainnya yang akan diuji 

tanpa mematikan kompresor atau menutup file 

c) Tandai   lokasi   kampuh   las   yang   bocor   tadi   untuk   mempermudah 

mengetahui lokasi kebocoran di saat busa atau buih air sabun sudah 

menghilang 
d)      Setelah semua di bagian diuji maka bagian yang bocor dapat langsung 

diperbaiki 
 

Adapun kelebihan dan kekurangan Air Pressure test adalah sebagi berikut : 
 

1)      Kelebihan  :  Power  supply  yang  mudah  didapatkan  karena  hanya 
berupa udara yang dipampatkan pada mesin kompreso 

2)      Kekurangan : 

a)  Dimensi dari instrument uji menentukan seberapa lama untuk 
 

menguji plat
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b)  B e n t u k alat yang akan diuji disesuaikan dengan vacuum 

yang ada 

 

c)   Untuk pengujian pada tempat-tempat dengan posisi   vertikal 

dan over head diperlukan sedikit tenaga ekstra untuk menahan 

berat dari alat vacuum yang digunakan. 

 

d)  Vacuum   test   tidak   dapat   dilakukan   pada   pelat     yang 

melengkung apalagi pipa. 

 
 

3.   Hasil Pengujian Vaccum Test 
 

Nama Kapal : SMS ENDEVOUR 
 

 

Type Kapal : AHTS(Anchor Handling Tug Supply) 

Status Kapal :Ship repair 

Kegiatan : Vaccum Test Posisi 

Pengujian : Void Tank Waktu 

Pengujian : 10 – 15menit
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BAB IV 
PENUTUP 

 
 

 

4.1 Kesimpulan 

Air test dan vaccum test merupakan metode pengujian kekedapan tangki dengan 

prinsip udara bertekanan/high air pressure yang menggunakan tekanan sebesar 

0,2 Bar. 

 
4.1.1     Manfaat dari Tinjaun Khusus 

1.   Mengetahui bagaimana prosedur pengujian kekedapan pada pengelasan 

2.   Mengetahui   macam   -macam   alat   yang   digunakan   pada   pengujian 

pengelasan; 

3.   Mengetahui hasil dari pengujian tersebut. 

4.   Mahasiswa    dapat    meningkatkan    kemampuan    hardskill    maupun 

sofskill 

5.   Mengetahui macam-macam NDT p ad a p e n g e l a s a n 

6.  Merupakan  media  secara  langsung  bagi  mahasiswa  untuk  mengetahui 

bagaimana sebuah industri shipyard bekerja; 

7.   Mengetahui bagaimana sebuah kapal repair di sebuah galangan kapal; 

8.   Meningkatkan kerja sama dalam tim pada saat di lapangan. 

9.   Kerja  Praktek  belajar  membangun  rasa  disiplin  dan  tanggung  jawab 

terhadap  tugas  yang diberikan.  Setiap  tugas  yang diberikan  perusahaan 

dikerjakansebagai bagian dari proses pembelajaranmenghadapi dunia kerja 

selanjutnya. 
10. Penulis dapat  membangun  hubungan  baik  dengan  PT.  BATAMEC 

SHIPYARD 

11. Kerja  Praktek  telah  menyelesaikan  kewajiban  Kerja  Praktek  Lapangan 

yang dilaksanakan kurang lebih selama dua bulan terhitung sejak 04 Juli 
2023 sampai dengan 31 Agustus 2023 di PT. BATAMEC SHIPYARD. 

 

 
 

4.2  Saran 
1.   Sebelum   melakukan   pengujian   kekedapan   sambungan   pengelasan 

sebaiknya harus mengetahui terlebih dahulu jenis tangki yang akan diuji 

,panjanglas-lasan yang akan diuji.karena dua faktor tersebut mempengaruhi 

dengan jenis metode pengujian mana yang akan dipakai untuk 

pengujiannya. 

2.   Dalam pelaksanaan pengujian air preasure test sebaiknya tidak boleh ada 

kerja panas diarea pengujian, karena sangat berbahaya. 

3.   Disarankan untuk para pekerja agar menggunakan APD yang lengkap 
 

4.   Disarankan lebih teliti lagi dalam persiapan bahan dan alat.
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5.   Bagi  para  pembaca  semoga laporan  kerja  praktek  ini  bisa  menambah 

wawasan, ide dan ilmu yang bermanfaat sebagai acuan dalam persiapan 

kerja praktek yang akan dilaksanakan. 

6.   Selain itu penulis ingin memberikan beberapa saran dan masukan yang 

diharapkan dapat bermanfaat untuk pihak PT. BATAMEC SHIPYARD , 

NEGERI BENGKALIS, dan para Mahasiswa yang akan melaksanakan 

Kerja Praktek (KP). 

7.   Pelaksanaan kerja praktek ini akan lebih terarah apabila disusun suatu 

jadwal atau setidaknya ada arahan jelas yang harus dikerjakan mahasiswa 

selama menegerjakan Kerja Praktek (KP). Agar pihak perusahaan 

menyediakan alat pengaman kerja bagi mahasiswa dalam melakukan 

pekerjaan dilapangan. 

8.   Kepada   pihak   perusahaan   untuk   dapat   lebih   banyak   memberikan 

pekerjaan  bermanfaat  bagi  mahasiswa,  supaya  jam  kerja  dapat  diisi 

dengan penuh tanpa ada waktu kosong yang terbuang
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:  Zulhelmisyah 

 

:   l 103211251

 

Doscn Pembimbing 

Pembimbing Lapangan 

Objek  Kcgiatan 

I                                                                                    Jenis  Kegiatan 

I                                                                                                                                             Hari/  Tanggal 
 

Dapartement 
I 

 

:   Afriantoni S.T.,M.T 
 

:   Rcndra  Pranata Jaya 
 

:   PT. BATAMEC JI. Brigjen  Katamso, KM.19 Tanjung 
 

Uncang,  Pulau  Batam,  Indonesia 
 

:   Pengenalan Perusahaan 
 

:   Senin,  03 Juli 2023 
 

:  Hull

 

I                                                                                                                                                              
No                  Ikhtisar                                                       Uraian  Kegiatan

 

•    Pengarahan     dan      pengenalan     serta      penandatanganan 
peraturan di  PT.  BATAMEC  oleh HRD Bu Tati 

• Safety     Induction,    dibimbing    oleh    bapak     fuad    yang 

mcmbcrikan  pcmaparan  tentang   keselamatan  kerja   selama 

I          
Deskripsi Kegiatan           dilapangan,  terkait   penggunaan  helm,   safety  shoes,sarung 

dan Objek  Kegiatan           tangan, dan kacamata jika  diperlukan.  Pada  sesi inductionini 

juga    di   jelaskan    ten tang   safety   poin    dilapangan    serta 

penggunaan   safety  belt  jika   kita  bcrada   diketinggian  2,5 

mater  dari permukaan tanah. 

Pembagian  department. 
 

Observasi 

Wawancara 

Studi literatur 

Mengetahui    lebih  dalam   tentang   peraturan  yang   ada pada 

PT. BATAMEC 
3            Hasil  Kegiatan           •    Ilmu tentang  kesclamatan kerja  dilapangan 

•    Mengetahui divisi yang akan  di masuki
 

•    Dapat   melaksanakan   semua   peraturan    yang   ada   di   PT. 
BATAMEC 

•   Mendapatkan  pcngetahuan  yang  lebih  tentang  kesclamatan 

Manfaat tcrhadap               kerja di lapangan 
4              

Bidang Jlmu            •    Mcngctahui apa saja yang ada di divisi production 
 

 

Pernbimbing Lapangan                                                            Mahasiswa 

 

 
Hull  Departement 

ZU   HELMISYAH 

NIM.1103211251
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Laman  :  http.://www.polbeng.ac.id, E-mail  :   pnlbc11g61 polhcng.ac.itl 

Nama 
 

NIM 
 

Dasen  Pembimbing 

Pembimbing Lapangan 

Objek  Kegiatan 

 

 
Jcnis Kegiatan 

 

Haril Tanggal 
 

Dapartement 

:   Zulhclmisyah 
 

:    1  I 03 211251 
 

:   Afriantoni S,T.,M.T 
 

:   Rcnclra Pranata  Jaya 
 

:   PT. BATAMEC Jl, Brigjen  Katamso,  KM.19 Tanjung 
 

Uncang,  Pulau  Batarn,  Indonesia 
 

:   Rcparasi  Kapa! AHTS 
 

:   Selasa,  04 Juli 2023 
 

:   Hull

 

NO           Ikhtisar 
 

Deskripsi  K giatandan Objek 
I. 

Kegiatan 

Uraian  Kegiatan 

•     Pembagian      pembimbing     lapangan      dan 
pengenalan   pembimbing   Japangan   di  ruang 

Rescpsionis 

• Pengenalan  di workshop 2 , baik para pekerja 

dan    pemaparaan     ten tang    pekerjaan   yang 

berlangsung   di  tempat   tersebut   oleh  Bapak 
Renclra. 

•     Pengenalan jenis,  tipe dan  fungsi kapal 

•     Melihat    proses    fabrikasi    di   kapal    AHTS 
(Anchore Handling Tug Supply) 

•      Pcnjelasan    tentang    Fabrikasi    tangki    kapal 
AHTS,   berupa   komponen-   komponen   yang 

digunakan  pada  saat proses  fabrikasi, seperti  : 

Angel  bar, T bar  (T web), Flat bar,  notches.  snip 

dan plate collar

2.       Metode  Pelaksanaan                                      •     Observasi 

•   Wawancara 

•    Studi literatur 
3.       Hasil Kegiatan                                                 •    Mengetahui     apa    saja    perkerjaan    yang 

dilakukan  pada saat fabrikasi. 

•    Mengetahui   tentang    jenis,     tipe    beserta 
fungsi kapal. 

•    Mengetahui       secara      langsung       ten tang 
bagaimana   proses    fabrikasi,    Komponen 

pendukung    yang    digunakan    pada    saat 

proses  fabrikasi. 

4.   Manfaat terhadap  Bidang  Ilrnu                    •    Mcnambah   pengetahuan   seputar   perkapalan 
dan proses fabrikasi.
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DOKUMENTASI 

TANGGAL  04 JULI 2023 : 
 

Gambar I.I   Pengenalan dan pernbagian 

pembimbing lapangan 

 
 

 
 

Gambar 1.3   proses  fabnkasi  pada  tangk,  kapal 

AJIT 

Gambar 1.2   Knpal  AHTS  (Anchore l/andling  fog 

Supply) 

 

 

 
 

Gambar   1.4   Pemasangan plat pada proses  fabrikasi
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Gambar 1.5   proses  fabrikasi  pada  tangki  kapal 

AIITS 

 
 

 
Pcmbimbing Lapangan 

Gamber  1.6   Simbol  Kctcbalan Plat
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Nama 

NLM 

Doscn Pcmbimbing 

Pembimbing Lapangan 

Objck Kcgiatan 

 

 
Jenis  Kegiotan 

Hari/ Tangga\ 

Dapartement 

:   Zulhclmisyah 

:    1103211251 
 

:   Afriantoni  S.T.,M.T 

:    Rendra Pranata  Jaya 

:   PT. BATAMEC  JI. Brigjen Katamso,  KM.19 Tanjung 
 

Uncang, Pulau Batam,  Indonesia 

:  Reparasi  Kapa! AHTS 

:   Rabu, 05 Juli 2023 

:  Hull

 

NO           lkhtisar 
 

Oeskripsi  Kegiatandan Objek 
I. 

Kegiatan 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
2.      Metode Pelaksanaan 

 

 
 

3.      Hasil Kcgiatan 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

4.        Manfaat tcrhadap Bidang  llmu 

Uraian Kegiatan 

• Melakukan        pengamatan        pada       proses 

outfitting  dan  pengenalan  komponen- 

komponen  yang digunakan pada saat proses 

outfitting. Seperti :    Plat bar,  Pipa,  Round  bar, 

Railing,  Bracket,   midle   rcaling,   top  railing, 

leader railing. 

•      Melakukan     pengamatan      pekerjaan     yang 

menggunakan  mcsin plasma  cutting. 

• Penjelasan  tentang  fasilitas worksop  yang ada 

di  PT.  Batamec  seperti  di Workshop   piping, 

Blasting dan painting. 

•      Penjelasan singkat tentang jenis baja dan praktek 

pengujian NDT menggunakan metode MPI 

(Magnetic  Particle  Inspection)  pada hasil  las  di 

tangki  lambung kapal AHTS oleh pak Harlan. 

• Penjelasan  tentang jenis mesin las clan kode pada 

elcktroda oleh pak  Harlan. 

•     Observasi 

•     Wawancara 

•     Studi literatur 

• Mcngctahui     proses     pada     outfitting     dan 

komponen   yang digunakan  pada saat proses 

outfitting. 

•     Mengetahui  earn kerja dari mesin cutting. 

• Mengetahui     workshop     yang    ada    di    PT 

Batamcc  bcserta  fasilitasnya. 

•     Menambah  pengetahuan secara langsung dari 

praktek pengujian NOT. 

• Mcnambah pcngctahuan tentang  proses outfitting 

dan komponennya 

•     Mcngctahui  cara  kcrja  dan  penggunaan  mesin 

cutting  yang  digunakan  dalam  fabrikasi. 

Menambah pengetahuan tentang pengujian  cacat 

las dengan menacunakan metode NOT.
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LAl'ORAN IIAlllAN KF.R.JA PRAK'n:K INDUSTIU 

JlJIUJSAN ·n:KNIK Pt.:IU{APALAN 

l'OLITl1:t<NIK N�:GRIU RENGKALIS 
Jn\1111  llnthin Al11111,  Sungni   Alam  , Hcngkalis, Riau 28711 

Tclcpon :   ( 162766), Fax :  ( t 62766)   800  IOOO 

Lamnu : ht11i.://www.polbcng.nc.id, !.!-mail: polgc11g(0 1olb�n_g.nc.id 
 

DOKllMENTASI 

TANGGAL OS .IULI 2023: 
 

Gambar 1.1  Proses Perakitan Outfitting Pada 
Kapa\ 

 

Gambar 1.2  Pengamatan cara kerja mesin CNC

 

 

Gambar 1.3 Penjclasan  tentang inspeksi las dengan 

menggunakan metode MP! 
 

 
Gambar 1.5  Pcnjclasan tcntang Kode Elekrroda 

 
 

 
Pcmbirnbing Lapangan 

 
 
 
 
 

 
REND RA 

Gambar 1.4  cara kerja cairan peneiran pada saat 
proses inspeksi 

 

 
Gambar 1.6  Railing 

 
 

 
Mahasiswa 

 

-71. 
ZULtMISYAH 

NIM.1103211251
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Nmun 
 

NIM 

I.Al'OltAN IIAIUAN l(Elt.lA l'RAKTl�K INJ)tJSTIU 

,llJIUJSAN TEl(NII{ l'ERKAl'ALAN 

1'01.ITEKNIK Nl1:GF.IU  IIENGKAI.IS 

Jul III  II 11hl11  Alam, S1111g11i  Alum, llcngknlis, Riuu 28711 

Tclcpun :  ( t  627(J6), Fnx :  ( t <,27M,) !WO  I   000 

Inman: 1111  ,.:/lwww. 1olhc11  \,nc.ld,  1\-muil  :     1olhr111'lf!.  111lh   11  ,   ,11'  rd 
 

:   Zulhclmlsyah 
 

:    1103211251

 

INS  n \'cmbimlling 

Pcmbimbi11g Lepangan 

Objck Kcgiatun 

 

 

Jeni· Kcgiatan 
 

II aril Tan gga I 
 

Dapartcrncnt 

:   Afriantoni S.T.,M.T 
 

:   Rcndra Pranata Jaya 
 

:   PT. DATAMEC  JI. Brigjcn Katamso, KM. l 9 Tanjung 
 

Uncang, Pulau Batam, Indonesia 
 

:   Reparasi Kapal AHTS 
 

:  Kamis, 06 Juli 2023 
 

:   Hull

 
 

NO                             lkhtisar                                                         Uraian Kcgiatan 

•    Mclakukan Obscrvasi  di dalam kapal BCM II
Dcskripsi Kcgiatandan Obj ck 

I. 
7115,   mulai dari  pengenalan   ruangan di kapal

 

Kcgiatan                                                            tersebut  seperti ruangan  Navigasi,  engine,  Chain 
Locker, pipa dsb. 

•     Penjelasan    item-  item  yang ada dikapal BCM 
117115   serta kon truksi yang digunakan pada 
kanal tersebut oleh pak jalil. 

2.       Mctodc Pclaksanaan                                  •    Ob ervasi 

•    Wawancara 

I                                                                                                                                                                                     •    Studi literatur 

I     3.      Hasil Kcgiatan                                            •    Mengetahui ruangan yang terdapat pada kapal 
I                                                                                                                                                               DCM   1-17115. 

•    Mcngctahui Mcngetahui item-item pada kapal 
BCM H7 I 15 dan jenis konstruksinva. 

4.       Manfaat tcrhadapBidang llmu                    •    Menambah    pengctahuan   Komponen,  jerus 

konstruksi dan ruangan di kapal BCM H7115.
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BMC 

LAl'ORAN IIAIUAN KER,JA PRAKTEK INDUSTRI 

JURUSAN TlCKNIK PtRKAPALAN 

l'OLITF.KNIK NF.GIUU  HRNGKALIS 
Jnl1111  llathln Alum, Sungnl Alum, Hcngkalis, Rian 28711 

Tclcpon :   (  I  62766), Fax :  ( t 62766)   800  IOOO 

Lamnn :  http.:llwww.polbcng.nc.i<l, E-mail :  polh,011ffr1  pulbl:nr ac.id
 

llOKllMENTASI 
TANGGAL  06 ,IULI 2023 : 

 

Gamber  1.1   Obscrvasi  Kapa! BCM Pada Bagian 

Storing Gear 

Gambar  1.2 �Deck Kapa! BCM

 

Gambar  1.3  Ruang Generator Kapa! BCM 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

Gambar  1.5   Kapa! RCM H 7115 
 

 
 

Pembimbing  Lapangan 
 
 
 
 
 
 

 
Hull Deparlemenl 

Gamber 1.4  Chain Loker Kapa! BCM 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

Gambar  1.6  Navigation deck kapal BCM 
 

 
 

Mahasiswa If 
zmlL�11SY AH 

NIM.1103211251
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BMC 
 
 
 

Namn 
 

NIM 

 

LAPORAN HARIAN KERJA PRAKTEK INDUSTRI 

JURUSAN TEKNIK 11ERKAPALAN 

POLITl�KNIK NF.CF.RI  IJRNGKALIS 

Julan Bnthin Alum, Sungai Alnm ,  Bcngkalis, Riau 28711 

Tclcpon :  (·f62766), Fax :   (-162766) 800  IOOO 

Laman :  http.://www.polbcng.ac.i<l, E-mail :  p�ill.}l.;�l ,ra    olhC!!gJH.:.icl 

 
:  Zulhclmisyah 

 

:1103211251

Doscn Pcmbimbing 

Pcmbimbing Lapangan 

Objek Kegiatan 

 
 

Jen is Kcgiatan 
 

Hari/ Tanggal 
 

Dapartement 

:   Afriantoni S.T.,M.T 
 

:   Rcmlra Pranata Jaya 
 

:  PT.  BATAMEC  JI. Brigjen Katamso, KM.19 Tanjung 
 

Uncang, Pulau Batam, Indonesia 
 

:  Rcparasi Kapa! AHTS 
 

:   Jumat, 07 Juli 2023 
 

:   Hull

 
 

NO           Tkhtisar                                                          Uraian Kegiatan
 

Deskripsi Kegiatandan Objek 
I. 

•    Mengamati proses erection di kapal AHTS 

•     Pengenalan item-item  beserta fungsinya yang

 

Kegiatan                                                             ada   di  main   deck   kapal   AHTS.   Seperti 

macarn- macam ladder, air vent head, Hatch 

cover oleh pak Alvian. 

• Penjelasan   dan   pengenalan    item    beserta 

fungsinya yang  ada di ruang anjungan kapal 
AHTS.   Seperti,   General   alarm,   telegram, 
radar,  control  panel,  water  tag  plane,  AIS 

(Automatic Identification  System),  radar arpa, 

stering, magnetik kompas, zero kompas, speed 

log,radio  kapal  dan  suling  kapal  oleh salah 

satu perwira dikapal AHTS. 

2.   Metode Pelaksanaan                                  •    Observasi 

•    Wawancara 

•    Studi literatur 
3.       Hasil Kegiatan                                             •    Mengetahui proses erection 

•    Memiki pemahaman tentang item yang ada di 
kapal AHTS 

• Mengetahui tentang item-  item  dan fungsinya 

yang tcrdapat di ruang anjungan kaoal AHTS. 

4.  Manfaat terhadapBidang llmu                    •    Menambah    pengetahuan    ten tang     proses 

erection. 

• Mcnambah pcngetahuan tentang item bcrscrta 

fungsinya di kapal AHTS.
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LAJlORAN HARIAN KElUA PRAKTEK INDUSTRI 

.JURUSAN TEKNIK PERKAPALAN 

POLl'I RKNIK Nli:Glf.lU  111!:NGKALIS 

Jnlun Buthin  Alum,  Sunga! Alam, Hengkalis, ttiau 2871 I 

Tclepon :  (  162766), Fux :   ( 162766) 800  1000 

Lnmnn :  ht11l.://www.polhc11r,.nc.hl, E-mail: P<1ihi.:11  ,r1!!rnlhi.:11g.ac)d 
 

llOKlll\·U:NTASI 

TANGGAI. 07 ,JULI 2023: 

-''"C"    -·-             ,      '.,. .. ,

 

https://v3.camscanner.com/user/download
http://www.polhc11r/


Dipindai  dengan CamScanner 
 

Gambar 1.21'roscs Erection Kapa! AIITS 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Gambar  1.3 Obscrvasi Kapa! BCM Pada Bagian 

Stcrin   Gear 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

Gambar 1.5  Pengenalan Item- item yang ada di ruang navigation deck (Ruang anjungan) 
 

 
 
 

Pembimbing Lapangan 
 
 
 
 
 

RENDRA P  
Asst.  Section He· d Hull  Dcpartcmcnl
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Gambar 1.2 Penjelasan Item- item yang ada di po deck ks al Al-ITS 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Gambar 1.6 Pengenalan Item- item yang ada di mang navigation deck (Ruang anjungan) 

 
 

 
Mahasiswa 

. 
ZUL        MlSYAH 

NIM.l 103211251 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
NAMA 

 

NIM 
 

HARI 

LAPORAN HARIAN KERJA PRAKTEK INDUSTRI 

JURUSAN TEKNIK PERKAPALAN 

POLITEKNIK NEGERI BENGKALIS 

Jalan Bathin Alam, Sungai Alam, Bengkalis, Riau 28711 

Telepon: (+62766), Fax :  (+62766) 800 1000 

Laman: http.://www.polbeng.ac.id, E-mail: polbeng(apolb  nz.ac.id 

:  ZULHELMISYAH 
 

:  1103211251 
 

:SENIN

 

TANGGAL 
 

:   IO JULI  2023

 

 

PEMBIMBING LAPANGAN: RENDRA PRANATA JAYA 
 

 
 

NO 

I. 

URAIAN KEGIATAN 

Survey  Emergency  pada  sistem  di  bawah  garis  air  kapal  AHTS 

Pcmatcri 

 (Cathrine Queen). Proses pemeriksaannya berlangsung di  Graving 
 

Dock PT. Batamec Shipyard  dan akan melakukan repair  dibagian 

 

Bapak 

Rendra 

 Kort Nozzle  dan  propeller.  Emergency survey  adalah survci  yang 

dilakukan dalam situasi darurat atau kcadaan mcndesak. 

 

 

2. 
 

Melakukan inspection  di kapal Tanker (VIRGO) untuk  melakukan 

 

 

Bapak 
 survei dibagian akomodasi kapal tcrscbut. 

 

Harlan 
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Mcngetahui, 

 

Departement 

Mahasiswa 
 

 
 
 
 
 
 

ZULHELMISYAH 
NIM.1103211251
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l.Al'ORAN IIAIUAN KEIUA l'HAKTF_,K INDUSTRJ 
 

,JUIUJSAN TEKNII< PEHKAPAI.AN 
POLITEKNIK Nl�GEHI  IJENGKALIS 

Jnlon llnthin Alam, 81111gni Alam ,  llcngkalis, Riau 2871 I 

Tclcpon :   ( t  62766),  Fnx :    ( t 627<>6) 800 I  000 

La1111111: htlp.://www.polbcng.ac.id, E·mail:  polbcn ,r!l. polhl!�I.£ ac.i� 
 

NO       OAMUAR KEIUA                                         KETERANGAN 

I.                                                                                              Gumbur di  

samping  adalah dokumentasi dari proses 

survey  emergency sistern di bawah    garis    

air    pada    kapal AHTS (CATl !RINE 

QUEEN). 

 
 
 
 

2.                                                                                                 Azimuth     Thruster    adalah   jenis    sistem 

propulsi   yang  digunakan   di   kapal   atau 

pcrahu untuk mcmbcrikan daya dorong 

dcngan cara yang sangat fleksibel. Pada 

azimuth thruster, propeller terpasang pada 

suatu unit atau pod yang dapat berputar 360 

dcrajat di sckitar sumbu vcrtikal. 

3.                                                                              Inspection    adalah   kcgiatan   pcmcriksaan 

menyeluruh  terhadap  kapal  untuk 

mcmastikan bahwa kapal tcrsebut berada 

dalam kondisi yang aman, scsuai dcngan 

standar keselamatan maritim,    dan 

mcmcnuhi  pcrsyaratan  hukum    yang 

bcrlaku. Gambar di samping merupakan 

dokumentasi saat proses inspection pada 

kapal tanker (VIRGO).
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M,\ 

NIM 

ll/\Rl 

L    l'OltAN HAIUAN KEIUA Pl(AKTF.K INl>lJSTIU 

,IIJR\lSAN TEl<NIK Pl�nKAPALAN 

POl.lTEKNIK NE(a:1u 111t:NGKALIS 

Jnlnn Unthl11 A lam, S11111•r1i  t\ 111111  ,  llcngkall,   ,   Hiau 28711 

'I' •lt·p1111 :   ( t  <,  76', ), Fax  :  ( t 6276<,) KOO  I 000 

l. un ,11: h1t1,:://www.polhc11g.nc.hl, l!·mnll: p11ll1n,�·1,,  p11ll1  11\1  .i(    rd 

:  ZULI IELMISY Al I 
 

:     1103 211251 
 

:SELASA 
 

:    11  JULI 2023
 

PEMBIMBlN LAPANGAN: RENDRA PRANATA JAVA 
 

 
 

NO URAIAN KEGIA TAN   
Pcmatcri 

I. Pcnjelasan tcntang  Assembly Drawing,   
Assembly 

Drawing adalah  

gambar yang digunakan    sebagai acuan dalarn proses 

perakitan/pcmasangan, disertai dengan sirnbol-simbol  pclengkapnya 

dan dengan bcrbagai nama singkat.  Gambar ini  mencakup spesifikasi 

material,  persyaratan kualitas, Bill Of Materials. Dan Assembly 

Drawing juga  mcnampilkan susunan dan  tata   cara  pcrakitan agar 

mcmpcnnudah  proses  pcrakitan.  Adapun bcbcrapa  tahapan  proses 

pengerjaan Assembly Drawing antara lain sebagai berikut : 

a.    Material Take  Off atau MTO mcrupakan tahapan  awal yaitu 
 

proses perhitungan jumlah dari material yang akan digunakan 

dalam suatu projeck, MTO ini diperoleh dari seorang engineer. 

b.   Culling Plan,  merupakan  perencanaan penggunaan  material 

untuk  membangun sebuah  kapal atau bangunan  lainnya,  dimana 

fungsinya  scndiri  adalah scbagai acuan pada  saat  mclakukan 

pcmotongan pada material. 

c.  Nesting Drawing,   adalah istilah  yang digunakan dalam dcsai 
 

atau  tcknik   garnbar  untuk   mcnggambarkun sccara   clcrncn- 

clcmcn  gnmbar diletnkkan atnu dis11s1111 satu  sama lain.  Biasanya, 

dalam Nesting Drawing,  objck-objck yang  lebih   kecil 

ditcmpatkan didalam objck  yang lcbih  hcsar untuk  mcnciptakan 

hirarki  atau struktur  yang tcrorganisir. I  lal  ini dapat diterapkan 

datum bcrbagai bidang, scpcrti dcsain grafis, perencanaan 

produk, atau ilustrasi,  untuk rnenciptakun  tata  lctak yang efisien 

dan lebih mudah dipahami 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Bapak 

Rcndra
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LAPOltAN IIAIUAN KEIUA PHAK'l'ti:K INf>USTIU 

,JlJIUJSAN TKKNIK PERKAPALAN 

POLITEKNIK NEGKRI  BENGKALIS 
J  iluu Bnlhin Alum, Sungn] Alam ,  llc11gkali11, Rlau 2871 J 

'l'elcpon :    ( 162766), Fnx  :    ( f 6276<,) 800 IOOO 

I   1mn11: hltp.:l/www.polhcng.nc.id, ll-mall :   pollil:111•r(I polh ·11  ,,;1r.Jtl 

 
2.       i\uupun proses yang dikerjukuu dilapangun  scbagai bcrikut : 

 

a.    /<'ahriAasi,  mcrupakun suatu  proses  produksi  logam   yang 

mcliputi antnru  lain  rckayusa,  pcmotongan, pcmbcntukan, dari 

bcbcrapa komponcn material. 

b.  Sub   Assembly,    adalah    proses   menggabungkan  beberapa 
 

komponcn  kccil   yang   sudah  dilakukan  pcmotongan  dan 

Pemateri

 

 

pembentukan  menjadi satu bagian yang disebut dengan funel.        Bapak 
Rendra 

c.   Assembly,  merupakan proses  penggabungan dari  komponen- 
 

komponcn material yang sudah dilakukan proses Sub Assembly, 
 

hasil dari proses ini disebut dengn blok. 
 

d.    Erection,  ini  merupakan proses akhir yaitu penggabungan  atau 

pemasangan  komponen blok sehingga  menjadi bentuk kapal 

yang sesuai dengan bentuk desain yang direncanakan. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Mengetahui, 
 

 
Pembimbing Lapangan                                                      Mahasiswa 

 

 
 
 
 
 
 
 

ZULHELMISYAH 
NIM.I 103211251
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LAPORAN HARIAN Kl•:ll,JA J•RAKTEK INDUSTRI 

.llJl{USAN TF.KNIK PRRKAPALAN 

POLlTEKNIK NEGEIU BENGKALIS 
Jalun Dnthin Alnm, Suugai Alam ,  Bcngkalis, Riau 28711 

Tclcpon :  (-t  62766),  Fax :   (-162766) 800  IOOO 
 

NAMA 

NIM 

HARi 

TANGGAL 

:  ZULHELMISY AH 
 

:    1103211251 
 

:RABU 
 

:    12 JULI 2023

 

 

PEMOIMBTNG LAPANGAN:  RENDRA  PRANATAJAYA 
 
 
 

NO                                        URA IAN KEGIATAN                                           Pematcri 
l.      Observasi   di Engine Room kapal BCM H7115  dan penjelasan jenis- 

jenis lambung  kapal, seperti  lambung  katamaran,  trimaran,  Vsshapped 

hull dan sebagainya. 

2.      Mengamati  para pekerja yang sedang melakukan pcmasangan  ladder 
step dari tank top ke twin deck kapal BCM H 7115.                                      

Bapak 
Jalil

3.       Mengamati  pengecekan  pipa prelube.  Pipa prelube adalah salah  satu 

komponen yang membantu menjaga keandalan dan umur panjang mesin 

dengan memastikan  bahwa pelumas yang tepat disediakan  sebelum 

mesin beroperasi penuh. 

4.      Pemasangan  Safety Rail di kapal AHTS (SMS  END EA YOUR). 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Bapak

5.       Mengamati  proses pengujian  kekedapan atau kebocoran  tangki dcngan    Alfian 

mcnggunakan metode Air Test di kapal AHTS (SMS ENDEAVOUR). 
 

 
 
 
 

Mengetahui, 

Pcmbimbing Lapangan 

 

Departement 

Mabasiswa 
 

 
 
 
 
 
 

ZULHELMISYAH 
NlM.  l 103211251
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LAPORAN IIAltlAN KIOUA PRAKT�:K INDUSTRI 

.IURUSAN TEKNII( PERKAPALAN 

POLlTEKNlK NEGERI BENGKALIS 

Jalun 13athin Alam, Suugai Alam ,  Bcngkalis, Riau 28711 

Tclcpon :  (+62766),  Fax :   (+62766) 800 1000 

Laman: httv.://www.polbeng.ac.id, E-mail :   onllx:11grmpolbcng.ac.id 
 

NO                                                                                  KETERANGAN 
\.                                                       Gambar disamping merupakan dokumentasi saat 

rnelakukan observasi  di ruang engine room kapal 

BCM 1-17115. 

 

 
 
 
 

2.   Gambar disamping merupakan dokumentasi saat 

mclakukan pengamatan pada proses pcmasangan 

ladder step dari tank top ke twin deck kapal BCM 

H  7115.  Ladder step  adalah bagian dari  tangga 

(ladder) yang  merupakan langkah  atau   pijakan 

yang digunakan  untuk  naik atau turun dari tangga. 

Tangga dengan ladder  steps dan digunakan untuk 

mernberikan  akses vertikal bagi orang-orang  untuk 

mencapai area yang lebih  tinggi  atau lebih  rendah 

dengan aman dan mudah. 

 
 

3.                                                                      Gambar di samping  merupakan dokumentasi dari 

pengecckan pipa   Prelube. Pipa  prelube  adalah 

bagian   dari   sistem   pelumasan yang  digunakan 

dalarn mesin bertenaga  internal.  Ini adalah  pipa 

atau   saluran   khusus   yang   bcrfungsi   untuk 

menyediakan pelumas  sebelum mesin dinyalakan 

atau dijalankan. Tujuan utarna  dari  pipa prelube 

adalah mcmastikan bahwa bagian-bagian  internal 

mesin,  seperti  bearing  (bantalan),   porns,  dan 

komponen  lainnya,  tercukupi  dengan pe\umas 

scbclum mcngalami  bcban opcrasiona\  pcnuh.
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BMC 

LAPORAN llAltlAN  Kt,:ll,IA Pl{AKTRK INDUSTRI 

,IUIUJSAN TRKNIK PF.RKAPALAN 

1•0LITl�KNIK NJ�GEIU HENGKALJS 
Jnlnn Bnthlu Alnm, Sunga] Alam, Bcngkalls,  Riau 2871 l 

Tclcpon :  (  t 62766),  Fox :  ( 162766) 800 1000 

Lamau :  http.://www.polbcng.nc.ld, E-rnuil :  po h�ng{0f!!tlheng,:ic.id
 
 

NO                          KETERANGAN 

4.                    Pemasangan Safety  Rail di  kapal AHTS  (SMS 
 

ENDEAVOUR) yang dimana bcrfungsi untuk 

mclindungi tangki di belakangnya agar tidak tcrjadi 

benturan benda keras. 

 

 
5.                                                       Metode Air  Test adalah metode yang digunakan 

untuk mcnguji kebocoran  atau kctahanan tekanan 

pada pcrangkat, pcralatan, atau sistcm  yang dapat 

bcrisi fluida atau udara, sepcrti pipa, tangki, atau 

sistem hidrolik. 

Tujuan  utama  dari  metode  pengujian  Air   Test 

adalah untuk memastikan bahwa komponen atau 

sistem  yang diuji  tidak mengalami  kebocoran yang 

dapat  menyebabkan masalah  atau  bahaya  saat 

digunakan dalam  aplikasi  sebenarnya.   Gambar 

disamping merupakan proses  pengujian  dengan 

metode Air  Test  pada tangki kapal AHTS (SMS 

ENDEAVOUR)  dengan minimal tekanan 0.15 bar 

(ketinggian  air mencapai 1,5  meter), dan maksimal 

tekanan 0,2 bar (kctinggian  air mencapai  2 meter) 

 
6.                                                        Setclah tangki  diisi  tckanan  udara,  maka  akan 

dilakukan penyemprotan air  sabun ke hasil 

pcngclasan untuk  mclihat atau  mernastikan ada 

kebocoran atau tidak pada tangki tersebut.
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PliMBIMBlNU LAl'AN  ,AN: RENDRA l'lti\NATA JA YA 

 
 

l 
 

NO 

I. 

 

URA I AN KEGrA TAN 

Pcnjelasan  pcrsarnaan  clan  perbedaan beberapa item  yang ada dikapal 

 

Pcmatcri 

  AHTS (SMS Endeavour) seperti Railing, handrail, cargo rail, crash rail 

bar, hatch cover,  baby hatch,  escape,  sky light, wodeen seating 

deck. 

 

 2. Mcngamati proses uji kckedapan pada tangki dcngan mcnggunakan  

metodc  pengujian  vacuum test. Vacuum    Test    (pengujian  vakum) 

adalah  salah   satu   mctodc  pengujian  kckcdapan yang dilakukan di 

bawah  kondisi   tekanan  vakum. Pengujian  Vac1111m   Test   int   juga 

menggunakan air  sabun untuk melihat kebocoran pada hasil las yang 

telah dilakukan proses pcngujian  Vacuum  Test. Metodc pengujian 

Vacuum    Test   memiliki  minimal  tekanan   0, 15   bar  (ketinggian   air 

meneapai 1,5  meter),  dan maksimal  dengan tekanan 0,2 bar (ketinggian 

air mencapai  2 meter). 

 
 

 
Mcngctahui, 

 

Bapak 
Alfian

 

Pcrnbimbing Lapangan 
 

 

Dcpartcmcnt 

fahasiswa
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LAPORAN HARIAN KERJA PRAKTEK INDUSTRI 

JURUSAN TEKNIK PERKAPALAN 

POLITEKNIK NEGERI BENGKALIS 
Jalan Bathin Alam, Sungai Alam, Bengkalis, Riau 28711 

Telepon: (+62766), Fax :  (+62766) 800 1000 

Laman: http.://www.polbeng.ac.id, E-mail: polbeng(ii)polbeng.ac.id 
 
 

NO    GAMBAR KERJA                                      KETERANGAN 
l.                                                            Gambar    di     samping    adalah     dokumentasi 

 

pembelajaran mengenai persamaan dan perbedaan 

beberapa     item     di     kapal     AHTS     (SMS 

ENDEA YOUR) yang serupa tapi memiliki bentuk 

clan fungsi yang berbeda. 

 
2.         Gambar    disamping     merupakan    dokumentasi penyemprotan   air sabun 

ke  hasil  pengelasan tangki kapal   AHTS  (SMS 

ENDEAYOUR)  sebelum  dilakukannya pengujian 

Vacuum  Test. 

 
 
 

 
3.                                                               Gambar    disamping    merupakan   dokumcntasi 

pengujian Vacuum  Test pada tangki kapal AHTS. 

Vacuum  test (pengujian  vakum) adalah salah satu 

metode pengujian kekedapan yang  dilakukan di 

bawah kondisi tekanan   vakum. Dalam   tes   ini, 

sebuah     kotak    (kotak    UJI       vakum)    dengan 

sambungan udara, pengukur,  dan jendela inspeksi 

ditcmpatkan  diatas  sambungan   dengan  larutan 

indikasi   kebocoran  yang  diterapkan  di  sekitar 

tutup las.  Udara didalam  kotak dikeluarkan  oleh 

ejektor untuk menciptakan ruang hampa 0,20.105- 

0,26-10 Pa. Fungsi  dari Vacuum test adalah : 
 

•   Digunakan  untuk   menguji    integritas    dan 

ketahanan 

•   Digunakan untuk mendeteksi kebocoran atau 

keretakan 

•   Digunakan   untuk   menguji   kinerja    suatu 

roduk
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LAl'ORAN IIAIUAN KEIUA PltAK'f'li:K INDUSTRI 
 

,llJl{USAN Tlt:l<Nlf< PEltKAPAI.AN 
POLl'l't,:l{NIK NEGl�IU HJt:NGKALJS 

 

Julun U111hi11 Aln111, S11ngai Alnm ,  IJcnf•kalis, Riau 287 I  I 

Tclcpon :   ( t 627M1 ), Fnx  :  (  t  627(,6) 800 IOOO 

Luman: hllp,://www.polhcng.ac.id, E-mail: pnllie11J•fr1,p11ll1l'11r.:ic.id

NAl\tA 
 

Nil\! 

II   RI 

TANGGAL 

:   ZULIIELMISYAII 
 

:      110)211251 
 

:   JUMAT 
 

:     14 JULI 2023

 

 

PEMOIMOlNG LAPANGAN:  RENDRA PRANATA JAYA 
 
 
 

NO                                           URAIAN KEGIATAN                                         Pemateri 

I.       Penjelasan jenis -jenis dock seperti dock syncrolift, slipway (dock tarik) 

dan graving dock (dock kolam) yang ada di PT.  Batamec Shipyard 

serta proses docking dan undockingnya.
 

2.       Penjelasan tentang perbedaan dan persamaan water tight  door  dengan 
 

weather tight door. 
 

3.        Penjelasan ten tang main mast dan fork fore main mast serta jenis lampu 
 

main mast dan kegunaannya. 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Mengetahui, 

Bapak 

Kahar

 

Pembimhing Lapangan 
 

 

Depa tcmcnt 

Mahasiswa 

I 
�- 

 
 

ZULHELMISYAH 

NlM.1103211251
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A           I 
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NO 
R
l. 

N           K 
H           A 
A           P 
R           A 
I            L 
A           A 
N           N 
K           P 
E           O 
R           2L.

 

J            I 
A           T 
P           E 
R           K 
A           N 

albin Alam,  Sungai  Alam , Bengkalis, Riau 
28711 

Telepon: (+62766), Fax : 

(+62766) 800 1000 

Laman: http.://www.polbeng.ac.id, E-mail: 

polbeng(apolb�ng.nc.id 
 

 
GAMBAR KERJA                                    KETERANGAN 

Gambar di samping merupakan dokumentasi 

graving dock ketika kapal memasuki  dock untuk 

melakukao survey dan repair. Graving dock adalah 

struktur  besar dan terbuka yang dirancang untuk 

mempcrbaiki,  mcmelihara, atau mcmbangun  kapal 

di  atas air. Saat  kapal masuk ke  dalam graving 

dock,  air  di dalamnya  dikeringkan sehingga kapal 

berada di bawah permukaan air dan dapat diakses 

dari semua sisi. 

Gambar di samping  merupakan dokumentasi 

graving dock  setelah  proses pengeringan  air  di 

dalam dock.

K          
3I.                        Gambar  di samping  mcrupakan 

T 
dokumcntasi  Main mast kapal 

E 
AHTS (SMS   ENDEAVOUR). 

K 
Main 

I 
mast adalah    alah satu tiang  utama 

N                                                        atau  tiang 

•• D           R                                          utarna pada kapal layar  atau kapal besar lainnya 

U           I                                           yang  menggunakan  tiang    sebagai 

S            B                                                   bagian penting dari sistem  layar  dan 

T           E                                         navigasinya.    Main    mast   biasanya 

R           N                                         merupakan    tiang      tertinggi     dan 

I            G                                         terbesar pada kapal, yang berfungsi 

J 
untuk  menopang  layar  utama   dan 

U 
beberapa  layar lainnya, serta berbagai 

R 
perangkat navigasi dan sinyal. 

U           I 
S            S 
A     J 

N a 
l 

T      a 

E      n 
B
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LAPORAN HARIAN KERJA PRAKTEK INDUSTRI 

JURUSAN TEKNIK PERKAPALAN 
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Jalan Bathin Alam, Sungai Alam ,  Bcngkalis,  Riau 2871 I 

Telepon :  (+62766), Fax :  (+62766)  800 1000 

Laman: http.://www.polbeng.ac.id, E-mail: nolbcng@polhcng.nc.id
 
 

 

.   -""-....::...... ..  � 
 

NAMA 
 

N[M 

HARI 

TANGGAL 

:  ZULHELMISY AH 

:1103211251 
 

:   SENIN 
 

:    17 JULI 2023

 

 

PEMBIMBING LAPANGAN: RENDRA  PRANATAJAYA 
 
 
 

NO                                                URAIAN  KEGIATAN                                         Pemateri 
].          Pengamatan  proses erection pada tangki slop yang berlangsung  di kapal 

 

AHTS    (SMS    Endeavour).     Setelah    melakukan     proses    painting 

(pengecatan),   slop  tank  dengan   ukuran   8.800   x  3.400   mm   dibawa      Bapak 

menggunakan  heavy load transporter (alat transportasi  yang  digunakan       
Alfian 

untuk mengangkut  blok dan tangki) ke kapal AHTS untuk proses erection 
 

(Penggabungan  antara  blok dengan  blok).  Ketika  tangki  tersebut  sudah 

duduk di atas main deck, maka akan dilanjutkan dengan proses welding. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Mengctahui, 

Pembimbing Lapangan 

 
 
 
 
 

 
Hull Departement 

Mahasiswa 
 

 
 

ZULHELMISYAH 
NIM.1103211251
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LAPOltAN HARIAN KERJA PRAKTEK INDUSTRI 

JURUSAN TEKNIK PERKAPALAN 

POLITEKNIK NEGERI BENGKALIS 
Jnlan Dothin Alam, Sungai Alam , Bcngkalis,  Riau 28711 

Telcpon :  (+62766),  Fnx :   (+62766) 800 1000 

L11mu11 :   ht1p.://www.polhcng.11c.id, E-mail :  po lb ·11   '(i:!Jpolhcni.acj�J
 

NO 
'I. 

GAMBAR KERJA                                    KETERANGAN 

Gambar di samping mcrupakan  dokumentasi 

pcngangkutan  slop tank mcnggunakan  heavy load 

transporter. 

 
 
 
 
 

Gambar    di   samping    merupakan    dokumentasi 

proses  erection slop tank dari darat  ke atas  kapal 

AHTS   menggunakan    gantry   crane.  Tank   Slop 

adalah tangki yang digunakan  untuk menampung 

limbah    atau    sisa-sisa    dari muatan     atau 

pembongkaran   kargo yang berupa  campuran 

berbagai   jenis   produk   cair    yang   tidak   dapat 

diangkut   atau  didistribusikan   dengan   aman   dan 

legal. Jadi, tangki  ini pada  kapal  AHTS  berfungsi 

untuk   supply   limbah   minyak   atau   fluida   cair 

lainnya dari kapal bermuatan   cair, baik itu di 

pelabuhan  maupun di tengah laut. 
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LAPORAN  HARIAN KER.TA PRAKTEK INDUSTRI 

JURUSAN TEKNIK PERKAPALAN 

POLITEKNIK NEGEIU BENGKALIS 
Jalan Bnthin Alam, Sungai Alam, Bcngkalis, Riau 28711 

Tclcpon :  (+62766),  Pax :  (+62766) 800 1000 

Lanum: hllp.://www.polbcng.ac.id, E-mail: polhcngrr1J 1olhcn_gJJc.id.
 

NAMA 

NIM 

HARI 

TANGGAL 

 

:  ZULHELMISYAH 

:    1103211251 

:SELASA 
 

:   18 JULI 2023

 

 

PEMBlMBING LAPANGAN: RENDRA PRANATAJAYA 
 

 
 

NO 

I. 

URAIAN KEGJATAN 

Pengamatan tentang proses pemasangan railing dibagian alas slop tank 

Pemateri 

 
 

2. 

dan pemasangan vertical ladder untuk akses ke atas slop tank. 
 

Penjelasan tentang tipe-tipc floor  scperti solid floor,  open floor,  water 

 

Bapak 

Kahar 

 tightfloor.  

3. Mengamati proses pcngujian kckedapan pada tangki bilga (Bilga Tank) Bapak 

dengan ukuran tangki  1.500  x  2.500 mm. Pengujian kekedapan ini      
Alfi an 

menggunakan metode pengujian Air Test. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Mengetahui, 

Pembimbing Lapangan 

                      "\ 

 

 
 

ANATAJAYA 

d Hull Departcment 

Mahasiswa 

 
 

ZULHELMISYAH 

NIM.1103211251
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LAPORAN HARi AN KER,JA PRAKTEK INDUSTRI 

JUltUSAN TEKNIK PERKAPALAN 

POLITEKNI K NEGERl UENGKALIS 
Julan Bathln Alnm, S11ng11i Alam, Bengkalis, Riau 28711 

Telcpon :  (-+ 62766),  Fax :  {+62766) 800 JOOO 

Luman: http.://www.polhcng.nc.id, E-muil :   11olhq1t:0JLli>lh�ng,;lf..:_iQ 
 

 

NO GAMBAR KERJA 
 

KETERANGAN 
\.  

 
 
 

Railing bcrfungsi untuk mcmbcrikan 
 

pcrlindungan dan kcamanan bagi pckcrja atau orang 

yang berada di utas tangki atau platform tersebut. 
 
 
 

 
2.  Gambar di samping merupakan dokumentasi dari 

proses pengujian kekedapan pada tangki bilga 

(Bi/ga  Tank)  dengan  metode  air  test.  Air  test 

adalah  mctode pengujian yang digunakan untuk 

menguji kebocoran atau ketahanan tekanan pada 

perangkat, peralatan, atau sistem yang dapat berisi 

fluida atau udara, seperti pipa, tangki, atau sistem 

bidrolik dengan minimal tekanan pada tanki adalah 

0, 15   bar   dan  maksimal  0,2  bar.    Bilga   tank 

berfungsi sebagai tern pat penampungan cairan atau 

fluida sisa.
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NAMA 

NIM 

HARi 

LA PO RAN HARIAN KERJA PRAKTEK INDUSTRI 

,.IURUSAN TEKNIK PERKAPALAN 

POLITEKNIK NEGERI DENGKALIS 
Jnlan Outhin Alam, Sungai Alum, Bcngkalis, Riau 28711 

Telcpon :   (·H,2766), Fnx  :  (-162766) 800  IOOO 

L111111111:  hllp.://www.polhcng.ac.id, E-mail :   polb ·11   •fu;r.olhcL> t.ac.id 

:  ZULHELMISY AH 
 

:    1103211251 
 

:   KAMIS

 

TANGGAL 
 

:   20 JULI 2023
 

 

PEMBIMBING LAPANGAN: RENDRA PRANATA JAYA 

 

NO URAIAN KEGIATAN Pemateri 
l. Mcngamati proses pengangkatan pipa ke atas kapal AHTS menggunakan 

 

gantry crane untuk pemasangan system washing pipe. System washing pipe 

 

adalah    sistem    perpipaan   yang   digunakan   untuk   mencuci   atau 

membersihkan sisa-sisa fluida di dalam tangki. 

2.   Mengamati  proses pengangkatan pipa ke atas kapal AHTS menggunakan 

gantry  crane untuk persiapan pemasangan cargo pipe (pipa cargo). Cargo 

pipe  terbagi menjadi 2, yaitu : 

a. Filling  pipe  adalah sistem perpipaan yang digunakan untuk mengisi 
 

atau mengalirkan cairan (fluida) ke dalam tangki. Sistem ini  berfungsi 

untuk memasukkan muatan ke dalam slop tank dengan cara yang aman 

dan tcrkontrol. 

b. Pipe discharge  adalah pipa atau saluran khusus yang digunakan untuk 
 

mengeluarkan fluida dari tangki ( slop tank). 

3. Mengamati proses pemasangan  Vent head pipe  di slop  tank kapal AHTS 

(SMS Endeavour). 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
Bapak 

Roy

 

4.      Melihat proses undocking kapal AHTS (Cathrine Queen) di Graving dock        lbu 
Mita 

PT.  Batamec Shipyard. 
 

 

 
 

Pembimbing Lapangan 

 
 
 
 

ANATAJAYA 

Asst. Section H ad Hull Departement 

Mengetahui, 
 

 
 

Mahasiswa 
 

 
 
 
 
 
 

ZULRELMISYAH 

NIM.1103211251
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NO   GAMBAR KERJA                                            KETERANGAN 
l.                                                       Gambar di samping mcrupakan dukumentasi Vent head 

 

pipe pada bagian port side slop tank kapal AHTS (SMS 

Endeavour). Vent head pipe adalah sistem ventilasi pada 

kapal yang digunakan untuk mengeluarkan atau 

mengatur aliran udara, gas, atau uap dari dalam suatu 

ruang (tangki) tertentu. Sistem ini mcmbantu meajaga 

kualitas udara di dalam ruangan dan juga berperan dalam 

pcngontrolan tckanan di dalam sistem yang lebih bcsar. 
 

2.                    Undocking     adalah     proses     memindahkan     atau mengeluarkan kapal 

dari dock setelah selesai menjalani perbaikan  atau   

pemeliharaan.   Gambar   di   samping 

merupakan    dokumentasi    penggenangan    air    pada 
 

,•    Graving Dock untuk proses pengeluarkan  kapal  dari 

dock.
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LAPORAN HARIAN KER.TA PRAKTEK INDUSTRI 

JURUSAN TRKNIK  PERKAPALAN 

POLITEKNIK NEGEIU BENGKALJS 
Jnlan Bnthin Alam, Sungai Alam ,  Bcngkalis, Riau 28711 

Tclcpon :  (+62766), Fax :    (+62766) 800 1000 

�.......Iii!�#   Luman :  http.://www.polheng.ac.id, E-mail :   polhengfr:!, ,olhc111• :.ic.id
 

NAMA 

NIM 

HARi 

TANGGAL 

 

:  ZULHELMISY AH 
 

:    1103211251 
 

:JUMAT 
 

:   21  JULI 2023

 

 

PEMOIMBING LAPANGAN: RENDRA PRANATAJAYA 
 
 

 

NO URAlAN KEGJATAN Pemateri 

I. Penjelasan tentang  sistem  yang ada di kapal seperti Ballast,  bilga, LO  

(Lube Oil), FO (fuel Oil), sanitary dsb.                                                            
Bapak 
Harlan 

2.      Penjelasan  tentang proses pembuatan kapal baru. 

3.        Penjelasan  tentang  long  deck  di  kapal  tanker  (Virgo)   yang  mana 

konstruksinya dibuat di luar dengan tujuan untuk memaksimalkan muatan    
Bapak

 

dan memperrnudah dalam proses maintenance kapal tersebut.                         Rendra 
 

4.       Mengamati ruangan pompa (pump Room) di kapal tanker (Virgo). 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Mengctahui, 

Pembimbing Lapangan 
 

 
 

 
RENDRA     ANATA.JAYA 

d Hull Departcment 

Mahasiswa 
 

 

ZULHELMISYAH 
NIM.1103211251
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'-................�P 

Jalau Bathin Alam, 

Sungai Alam, 

Bengkalis, Riau 28711 

Tclcpon: 

(+62766), 

Fax : 
(+62766) 800 

1000 

Laman: http.://www.polbeng.ac.id, E-mail:

polhcngwm
E

olbcng.ac.id 
A                  

R 
R             

NOK 
I              

KETAERANGAN 
A 1.   P Gambar    di    samping

N              me
A
rupakan    dokumentasi 

K                      L 
E                  A 
R                  N 
,                                 

P 
J                                 

O 
A                      L 
P                  l 
R                 T 
A                 E 
K                 K 
T                  N 
E                  I 
K                 K 
I                          N 
N                 E 
D                 G 
U                 E 

S                  R 

T                  I 

R                 B 

I                   E 

,               N 

J                     G 

U      K 

R      A 

U      L 

S       I 

A      S 

 

 
ruangan        porn pa 

(Pump    Room)     di 

kapal              tanker 

(Virgo). Pump room 

adalah ruang khusus 

di kapal       atau 

bangunan          yang 

berisi berbagai jenis 

pompa.          Tujuan 

utama    dari    pump 

room              adalah 

ruangan            yang 

digunakan        untuk 

mengatur            dan 

mengoperasikan 

pompa-pompa untuk 

berbagai keperluan.
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TANGGAL                             :  24 JULI 2023 

 
PEMBIMBING LAPANGAN: RENDRA PRANATA JAYA 

 

 
 

NO                                             URAIAN KEG IA TAN                                              Pemateri 

I.     Pengenalan item- item yang ada di forecastle deck kapal tanker (Virgoj.seperti 
 

forward mast, air vent,  chain stopper, doubler bollard, anchor chain.  windlass,   
Bapak

 

gypsy wheel,  side bracket,  spurling pipe,  gooseneck,  top bulkwark,                    Harlan 
 

windlass platfrom,  dan sebagainya. 
 

2.  Observasi di Wing tank kapal tanker (Virgo). 
 

3.  Mengamati proses pemasangan Cargo pipe di slop tank kapal AHTS. 
 

4.    Observasi dan pengenalan item-item  yang ada di engine room kapal AHTS     Bapak 

(SMS  Endeavour). Seperti engine (engine yang digunakan adalah jenis               Roy 
 

catepillar), genset,  digitalflow,  control pitch propeller,  washing pipe. 
 
 
 
 
 

 
Mengetahui, 

 

Pembimbing Lapangan 
 
 
 
 
 
 
 
 

Asst. Section Head Hull 

Departement 

Mahasiswa 
 
 
 
 
 

 
ZULHELMJSYAH 

NCM.1103211251 
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LAPORAN HARIAN KERJA PRAKTEK INDUSTRI 

.JURUSAN TEKNIK PERKAPALAN 

POLITEKNIK NEGERI BENGKALIS 
Jalnn Bnthin Alam, Sunga! Alam , Bcngkalis,  Riau  2871 J 

Tclcpon :   (+62766),  Fax :   (+62766)  800  1000 

Lamun :  hltp.://www.polbcng.ac.id, E-mail :    rolbcn ,(a)   olbcng.ac.id 
 

NO          GAMl3AR KERJA                                      KETERANGAN 
1.                                                         Gambar     di    sarnping    merupakan     dokurnentasi 

 

pcngenalan item-item yang ada di forecastle deck kapal 

lanker (Virgo). 

 
 
 
 
 
 

2.  Gambar di  samping merupakan  dokumentasi  ketika 

melakukan observasi di dalam wing  tank kapal tanker 

(Virgo).  Wing  tank  berfungsi untuk    mcnjaga 

kestabilan (stabilitas) kapal, baik pada saat kapal 

berlayar dengan muatan atau cargo maupun pada saat 

kapal berlayar tanpa muatan. 

3.                                                                  Gambar  disamping  merupakan  dokumentasi  ketika 

melakukan  observasi  di  engine   room   kapal  AHTS 

(SMS Endeavour). 

 
 
 
 
 

 
4.  Gambar di samping merupakan  dokumentasi proses 

pemasangan cargo pipe  pada slop  tank kapal AHTS. 

Cargo   pipe    berfungsi   untuk   meng-supply   fluida 

(cairan) pada saat bongkar muat baik itu di pelabuhan 

maupun di kapal lain. 
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Ni\MA 

NIM 

u  IU 

LAl'OltAN HARIAN Kl�R.JA J•ltAKTEK INDUSTRI 

.lUllUSAN 'l'li,KNlK Pl�RKAPALAN 

J•OLlTf,:t(NIK Nl·:GEIU JJENGKALIS Jahm 

lJnthln Al11m. Su11l1111 A I nn , Heng  oli!I, Rinu 2H7 I  J 

l'ckpon :   ( I (1   7M), Fax  :   ( t 62766)   800   IOOO 

_   l.lllllll\_.  hit l�://w_W_\  .   lOlh 'll�.01:._ftl, f!•lllflil: p11lh1·1wlft.f)Olh•:n ,.acid  _ 
 

 

:   7.lJI.I tnLMl!iY All 

:   l l032112SI 
 

:SELASA 
 

:   25 JUl.1 2023
 

P ·MBIMHlNG LAPANGAN: RENDl(A l'RANATA JAVA 
 

 
 

NO                URAIAN KEOIATAN                                       Pcrnateri 
l.    Proses pcmasungun  wooden seating deck di area safety rail.  Wooden  seating 

 

deck adaluh deck yang dilapisi dengan bcnda lunak seperti kayu, bcrtujuan agai 

lantai  deck tiduk licin dan lcbih safety.  Fungsi lain  dari Wooden  seating deck 

adalah untuk melindungi deck agar tidak terkena  benturan dan goresan 

pada saat kapal mcngangkut barang. 
 

2.  Mengamati class ABS (American Bureau of Shipping) melakukan inspection    
Bapak

 

visual di slop tank kapal AHTS. Class adalah lembaga klasifikasi kapal yang   Alfian 

memiliki  aturan dan standar sendiri,  digunakan  untuk menilai, menguji,  dan 

mcngklasifikasikan kapal bcrdasarkan kriteria  tertcntu. Ada banyak jenis 

lembaga klasifikasi kapal di dunia antara lain Lloyd's Register (LR), American 

Bureau  of  Shipping  (ABS), Bureau  Veritas  (BV), DNV GL (Det Norske 

Veritas  Germanischer Lloyd),  Class NK (Nippon  Kaiji Kyokai),  dan 

banyak lainnya, untuk kapal AHTS sendiri memakai Class ABS. 
 
 
 

Mengetahui, 
 

 
 
 

Pembimbing Lapangan                                                       Mahasiswa 

 

 
 
 

Dcpartcrnent 

ZULHELM1SY All 
NIM.1103211251
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.       LAl•OttAN HAUTAN Kl�R,JA 'P'RAKTEK INDUSTRI 

.JURUSAN TEKNIK J•ERKAPALAN 

.POLJTEKNIK NEGEIU BENGKALIS 
Jalun Bnthin Alum, Sungui Alam •   Bcngkalis, Riau 28711 

Tclcpon :   (·162766), Fax  :   (·162766) 800 I  000 

L11m1m: hllp.://www.polhcng.nc.ld, E-mail :   polhc11g(l]PV!h(;tU;/tc.i�l 
 

NO                                                                                  KETERANGAN 
\.                                                            Gumbar  di  samping  merupakan dokurnentasi proses 

 

pcmusungan Wooden seating deck pada kapal AHTS 

(SMS Endeavour). Wooden seating deck adalah deck 

yang dilapisi benda lunak (kayu) dan bertujuan supaya 

lantai deck tidak licin dan lcbih safety. Fungsi  lain dari 

Wooden seating  deck  adalah sebagai pelindung lantai 

deck kapal dari benturan atau goresan pada saat 

kapal mengangkut barang 
 

2.         Gambar di samping merupakan dokumentasi proses inspection visual slop 

tank  kapal AHTS  yang dilakukan  oleh   class   ABS 

(American    Bureau    of  Shipping)    dan owner  kapal 

                                                  AHTS.  Inspection   visual  adalah  proses pemeriksaan 
 

dengan  menggunakan pandangan  mata manusia untuk 

mengidentifikasi   suatu  objek   berdasarkan   standart 

yang   ada.   Inspection    visual    ini merupakan  tahap 

setelah fit-up  inspection dalarn mendeteksi deflect  dari 

hasil pengelasaan itu 

scndiri. 

 
,_ 

.. �.. }:
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.BMC 
 
 

 
NAMA 

NIM 
 

HARI 

 

LAPORAN HARIAN KERJA PRAKTEK INDUSTRI  

 JURUSANTEKNIKPERKAPALAN 

POLITEKNIK NEGERI BENGKALIS 

Jalan Bathin Alam, Sungai Alam, Bengkalis, Riau 28711 

Telepon:  (+62766), Fax :   (+62766) 800 1000 

Laman:  http.://www.polbeng.ac.id, E-mail:  polbcng@,polbeng.ac.id 

 
:  ZULHELMISY AH 

:   l 103211251 
 

:RABU

 
TANGGAL                               :  26 JULI 2023 

 
PEMBIMBING  LAPANGAN:  RENDRA  PRANATA  JAVA 

 

NO               URAIAN  KEGIATAN                                                    Pemateri 

1.     Mengamati  proses pemasangan  cargo pipe untuk proses loading  danun/oading 

di slop  tank kapal  AHTS.  Loading  cargo pipe  adalah  sistem  perpipaan  atau 

jaringan   pipa  yang  digunakan   untuk  mengisi   atau    memuatkargo   ke  dalam 

tangki.   Sistem   ini  berfungsi   untuk  mengalirkan   cairan  atau  kargo  curah  di 

dermaga  atau kapal lain ke dalam tangki kapal AHTS. Ukuran pipa ini sebesar 

6"sch 80. Unloading cargo pipe adalah pipa atau saluran yangdigunakan  untuk 

memindahkan  atau membongkar  kargo  dari tangki  kapal ke 

dermaga  ataupun  ketempat penyimpanan cairan lainnya.
 

2.    Melakukan  observasi  pada proses  pemasangan sounding pipe ukuran  2"sch  40 

pada slop tank kapal AHTS.  Sounding pipe adalah pipa yang digunakan untuk 

melakukan    pengukuran    kedalaman   air   di   dalam   tangki   kapal.   Sounding 

merupakan  proses  pengukuran  level  atau kctinggian  cairan, sepcrti bahan 

bakar, air tawar, minyak,  atau muatan lainnya, dalam tangki kapal. 

3.    Proses pemasangan  Cargo pump di slop  tank kapal AHTS (SMS  Endeavour). 
 

Cargo pump  adalah  pompa  yang  digunakan  untuk  memindahkan   fluida  dari 

tangki ke dermaga  dan ke kapal lain atau sebaliknya. 

4. Mengamati  proses   touch  up  welding  pada  slop  tank  kapal  AHTS   setelah 

dilakukannya   pengujian  visual  oleh  Class.  Touch  up welding  adalah  proses 

perbaikan  atau penambahan  pengelasan  yang dilakukan  pada sambungan las. 

Bapak 

Roy 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Bapak 

Alfian

 

 
Mengetahui, 

 
Pembimbing  Lapangan                                                                Mahasiswa 

 
 
 
 

 

Departement 

NlM.1103211251
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LAPORAN HARIAN KERJA PRAKTEK INDUSTRI 

,JURUSAN TEKNIK PERKAPALAN 

l10LITEKNJK NEGEIU UENGKALIS Jalnn 

Unthin Alam, Sungai Alam ,  Bcngkalis, Riau 287 J  J 

Tclepon :   (+62766),  Fax :  (t 62766) 800 IOOO 

Laman :  http.://www.polbcng.ac.id, E-mail: pctlhcn '@11olbcn  t.ac.id
 
 

NO          GAMBAR KERJA                                      KETERANGAN 

I.                                                                                       Gambar      di     samping      rnerupakan 
 

dokumcntasi pcngamatan     dari  bcbcrapa    proses 

pemasangan       pipa,  mulai   dari   proses   pcmasangan 

loading cargo pipe dan sounding pipe di slop tank kapal 

AHTS (SMS Endeavour). 

 

 
2.                       Gambar di sarnping adalah dokumentasi  loading cargo 

pipe dan saunding pipe yang akan  dipasangpada tangki 

kapal AHTS (SMS  Endeavour).  Untuk ukuran  Loading 

cargo pipe sebesar 6"sch  80 dan ukuran saunding pipe 

sebesar 2"sch 40. 

 

 
3.  Gambar     di     sarnping      merupakan      dokumentasi 

pemasangangan    cargo pump   pada  slop  tank  kapaJ 

AHTS  (SMS  Endeavour).  Cargo pump  adalah  pompa 

yang digunakan  untuk memindahkan  fluida  daritangki 

ke dermaga dan ke kapal lain atau sebaliknya. 

 
4.                                                                Gambar  di  samping  merupakan  dokumentasi   proses 

touch up welding pada  slop tank kapal  AHTS  (SMS 

Endeavour).  Touch up welding adalah prosesperbaikan 

atau pcnambahan  pengclasan  yang dilakukan pada 

sambungan  las untuk mcmcnuhi 

standar pengelasan. 
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1.Al'OltAN llAIUAN KEH.IA r1tAKTF:K INl>lJSTIU 
JIJIUISAN TRKNIK l'EHKAPALAN 

l'OI.ITEkN1K Nl·:<a:,u HENGKAl,JS 
fol in lJnthln Al 1111.  8nnunl /\I 1111, IJ ·ngk11II  ,  Rlau 2K71 I 

T ·lcp1111:  ( t <io ?M),  Fox :    ( I  (,27M) MOO  1000 

_     I  1111 m _:_ hllJ'·i�/w,�w.polheng.1,_c.l�. E-11111!1  :  pnlh«·111•'" pollH'rt  • a(    ,d 
 

:   Zlll.llELMISYAH 

:    11 o  211    51 
 

:  KAMIS

 

TA l(iOAL                              :   27 JULI 2023 

P :�mtMBlNG Lt\PAN<,AN:  RENDRA l'RANATA JAVA 
 
 

NO                                             URAlAN KEGIATAN                                            Pcrnateri 

I.      Pcujclasan tcntang  ITP  (inspection  test Plan). Inspection  Test  Plan (ITP) 

udalah suatu perjanjian  yang dibuat antara pihak owner, kJasifikasi dan pihak 

galangan dalam melakukan suatu  pekcrjaan tcrutama untuk  testing.  ITP 

Mcncakup tahapan inspcksi,  refercnsi  pclaksanaan inspcksi,  dokumcn yang 

pcrlu disiapkan sctclah inspeksi,  dan pihak yang tcrlibat  dalam inspcksi.  ITP 

bertujuan untuk  memastikan bahwa produk atau  sistem  yang  dihasilkan 

merncnuhi standar kualitas dan persyaratan yang telah ditetapkan.  Jika ada 

suatu pckcrjaan yang sudah ditctapkan bcrdasarkan diskusi baik itu  owner, 

yard dan class, di mana class   memberikan suatu  statement  dalam suatu 

pekerjaan,  tetapi tidak dilaksanakan pengecekan oleh class dan langsung 

melanjutkan proses selanjutnya, maka class berhak membcrikan  NCR (Non
 

Conformity  Report). NCR (Non  Conformity  Report) adalah pinalti  akibat 

ketidaksesuaian apa yang dibicarakan   di awal (Pekerjaan yang tidak sesuai 

dengan   proscdur).   Pinaltinya    berupa   corrective   action   yang   haru 

mcnjalankan pcngujian NDT  dan  lcbih   parah  lagi   dilakukan reworking 

bahkan pernbongkaran. 

2.    Penjelasan tentang  macarn-macarn  sarnbungan pipa (Filling) berdasarkan 

fungsinya. 

a.  Filling Elbow 
 

Filling ini  bcrfungsi untuk membelokkan aliran.  Filling elbow adu 2 jenis 
 

yairu jilting elbow 90° dan jilting elbow 45°. Fitting elbow juga memiliki 
 

2 jcnis pcmasangannya yakni, short radius dun long radius. 

b.  Filling tee 

Adalah sambungan pipa yang memiliki 4 cabang, pipa ini berfungsi untuk 

membagi aliran fluida. Ada 2  jcnis jilting  Jee  yaitu straight  tee dan 

reducer tee. 

Bapak 
Joni
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LAPORAN HARIAN KER,JA PRAKTEK JNDUSTRI 

,IURUSAN T�:KNIK PERKAPALAN 

POLITEKNII( NEGERl IJENGKALIS Julnu 

Bnthin Alnm, Sungnl Alam, Bcngkalis, Riau 287 JI 

Tclcpon :   ( t  6276<,), Fnx  :   ('I 62766) 800  IOOO 

l.mnnn :   hu .://www,P-olhcng.ac.id  E-mail:   ulhcn •(m  mlhcu •.ac.id 
 

 

NO                                          lJRAIAN KEGJATAN                                         Pcrnatcri 
c.    Fitting Reducer 

Bcrfungsi untuk mcnggabungkan  pipa yang diamctcrnya  bcrbcda.  Fitting      
Bapak 

rcdcccr  dibcdakun  mcnjadi  2 jcnis  yuitu  concentric  rcduscr  (fitting  yang       Joni 

mcmpunyai  garis  tengah  yang  sirnctris  ) dan  ccccnntric  rcduscr  (fitting 
 

yang tidak mcmpunyai  garis tengah yang simctris ). 

d.   Fitting cap 

Berfungsi untuk memberhentikan  saluran pada pipa. 

e.   Fitting stuo in 

Berfungsi  sebagai cabang keluamya  cairan. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Mengetahui, 
 

Pembimbing  Lapangan 

 
 
 
 
 
 
 

 
Departement 

Mahasiswa 

 
 

 
 

ZULHELMISYAH 
NlM.1103211251
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LAl'OltAN IIAHIAN KEIUA  PHAKTF.K INDUSTRI 

.llJltUSAN 'l'l(KNIK  1111:HKAPALAN 

1'01.ITEI\NIK  NE(;EIU  IUt:NGKALJS 

Jnlnn l)uthi11 Al11111, S1111gui Alam, llcngkalis, Riau 28711 

'l'clepon :   ( 1   (,27M,), Fax  :   ( 1627M,) 800  I  000 

l.1111.111: hllp.://www.polhcng.ac.id, E-111ail:  pollH;ll  ,r'.!. poll> ·11   r.nc.id 

:    ZULI IELMISY All 

:    1103211251 
 

:    JUMAT

 

TANGGAL 
 

:    28 JULI 2023

 

 

PEMBll\llllNG LAl'ANGAN:  RENDRA. l'RANATA JAVA 
 

NO URAIAN KEGIATAN                                              Pemateri 

l.     Pcujclasan ten tang plimsoll  mark dan draft mark. Plimsoll Mark adalah tanda 
 

pada  lambung   kapal   untuk  membatasi   draft   maksimun   sebuah   kapal. 

Disamping dari tanda Plimsoll terdapat beberapa  garis lambung timbul  yang 

mcnunjukkan  tinggi   maksimum   garis  muat  bagi  keadaan  tertentu   sesuai 

dengan daerah pelayaran  dimana kapal tersebut berada.
 

Tanda-tanda  dan singkatan pada Plimsoll Mark: 

TF = Tropic Fresh water 

F  = Fresh water 
 

W =Winter 
 

S  = Summer 

T  = Tropic 

Sedangkan     draft    mark    adalah    angka-angka     yang    berfungsi     untuk 

menunjukkan  bagian kapal yang tercelup di air. 

 
Bapak 

Harlan

 
 
 

KETERANGAN 

l.                                                        Gambar   disamping   mempakan    dokumentasi   

plimsol mark dan draft mark kapal Tanker (Virgo). Ka pal 

terse bu menggunakan  Class Korean Register.

https://v3.camscanner.com/user/download
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Mcngctahui,
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Mahasiswa 
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LAl•OtlAN lf AltlAN l<EIUA PJtAKTl•,K INOUSTRI 

.JUltlJSAN TF:KNIK PEHKAPALAN 

JlOLITEJ<.NH{ NE(a,:tu ,n:NGKALJS 
J  ,tn11  llnthin Al 1111.  S11111•ll    t\l 1111,  llcri1,knll111   l{iau 28711 
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:   �.lJI  IIELMISY All 

:    I    I  ()J    11251 
 

:   SENIN

 

T\  '(3UAL 
 

:   JI JULI 2023

 
 

l'FMBIMlll   G L   PANO    N: ltENDIV\ PHANAT/\J/\Y/\ 
 

NO                                              URAIAN KEGIATAN 

I     I.     Men zamati  pro cs pcma angan loading pipe  dan unloading pipe  di 
 

·. pal AllTS.  Loading pipe adalah pipa yang berfungsi  untuk pcngi ian  flui 

I        .e  dalam tangki,  scdangkan unloading  pipe  berfungsi  untuk mengeluarka 

cairan di dalam tangki.  Kedua pipa tersebut memiliki ukuran 4"sch 40. 

-·  I   Mcngamati proses pcngujian kckcdapan (kcbocoran) pada slop  tank  kapal 

I     AHTS, di posisi starboard rnenggunakan metode air test dengan tekanan 0,2 

I   bar (Tinggi  air  maksirnal  mencapai 2 meter) dan minimal bertekanan 0, 15 
l
I bar (tinggi air minimal mcncapai 1,5 bar). 

 

3.     Mcngamati  pengujian   NOT   mcnggunakan  mctodc   Magnetic    Particle 
I 

,      Inspection (MPI) di bagian portside  slop tank kapal AHTS. MPI adalah salah 
 

:        atu mctodc Non Destructive Test (NOT), digunakan untuk mendctck i cacat 
 

I     permukaan pada  material   fcrromagnctik.   Pcngujian ini   dilakukan  untuk 
 

I    melihat deffect pada permukaan hasil pengelasan. 
 
 
 

Mcngctahui, 

Pernateri 
 
 
 
 

Bapak 

Roy 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

Bapak. 

Slamet

 

 
 

Pcmbimbing Lapangan 
 

 

 

Dcpartcment 

Muhasiswa 
 

 
 
 
 
 
 

ZULHELMJSYAB 
NIM.1103211251

http://www.polh/


 

Dipindai dengan CamScanner

https://v3.camscanner.com/user/download


 

 

LAPORAN HARIAN KERJA PRAKTEK INDUSTRI 

JURUSAN TEKNIK PERKAPALAN 

POLITEKNIK NEGERI BENGKALIS 
Jalan Bathin Alam, Sungai Alam , Bcngkalis,  Riau 28711 

Tclcpon: (-t 62766),  Fax :  (+62766) 800 1000 

Laman: http.://www.polbeng.ac.id,  E-mail :   polbe11g(a;,rolbeng.ac.id
 

NO   GAMDAR KERJA 
l. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

2. 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

3. 

 
KETERANGAN 

Gambar  disamping   mcrupakan   dokumenlasi   loading 

cargo pipe  clan  unloading  cargo  pipe.  Loading cargo 

pipe  adalah  sistem  pcrpipaan  atau jaringan  pipa  yang 

digunakan  untuk mcngisi atau memuat kargo  ke dalam 

tangki.  Sistem  ini berfungsi  untuk  mengalirkan   cairan 

atau kargo  curah  di dermaga  atau kapal  lain ke dalam 

tangki kapal AHTS.  Ukuran  pipa  ini sebesar  6"sch  80. 

Unloading cargo pipe  adalah  pipa  atau  saluran  yang 

digunakan    untuk   memindahkan    atau   membongkar 

kargo  dari tangki  kapal ke dermaga  ataupun  ketempat 

penyimpanan  cairan lainnya. 

 
Gambar  di  samping  merupakan    dokumentasi 

peengujian  kekedapan  (kebocoran)  menggunakan 

metode air test pada slop tank kapal AHTS  SMS 

Endeavour   di  posisi  starboard. Pengujian  ini 

bertekanan  0,2  bar  (Tinggi  air  maksimal mencapai  2 

meter) dan minimal bertekanan  0,15 bar (tinggi air 

minimal  mencapai  1,5 bar). 

 
Garnbar di sampmg mcrupakan  dokurnentasi 

pcmbersihan  area sebclum mclakukan  MPI  (Magnetic 

Particle   Inspection),   langkah   awal  yang   dilakukan 

adalah mcmbersihkan area yang akan diuji untuk 

membersihkan   kotoran yang ada diarea material uji 

tersebut.
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LAPORAN HARIAN KERJA PRAKTEK INDUSTRI 

JURUSAN TEKNIK PERKAPALAN 

POLITEKNIK NEGERI BENGKALIS 
Jalan Bathin Alam, Sungai Alam, Bcngkalis, Riau 2871 J 

Tclcpon: (+62766),  Fax :  (+62766) 800  1000 

Laman: http.://www.polbcng.ac.id, E-mail: nolhen •(!jJ_  olbcn r.ac.id 
 

NO GAMBAR KERJA 
 

KET ERAN GAN 

4.  Gambar  di sarnping  merupakan  dokumentasi alat dan 

bahan yang digunaka� untuk  pengujian  NDTpengujian 

  
MPI (Magnetic Particle Inspeclion),meliputi  : 

  a)  Cairan  white  detector (White Developer)  berfungsi 

untuk  meningkatkan   kontras  antara  partikel magnetik  

yang  terkumpul.  Hal  ini bertujuan  untuk membantu     

memudahkan   pengamatan     dan interpretasi hasil 

pengujian. 

b)  Magnetik   particle   spray,   berisi   partikel-partikel 
 

magnetik   dalam   larutan  cair   atau  dispersi   yang 

dapat diterapkan pada permukaan  benda uji. 

c)  Generator   magnetik     untuk   memberikan    medan 

magnet pada saat pengujian. 

 
 

5.                      Gambar    disamping    merupakan    dokumentasi   hasil 

pengujian   NOT   di  slop  tank  dengan   menggunakan 
 

metode  MPI,  dari hasil  pengujian   tersebut  ditemukan 

deffect (undercut) dibagian JT 01 Porside dan barns 

dilakukan  tauch up welding. 
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LAPORAN HARIAN KltRJA PRAKTEK INOUSTRI 
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Julnn Bnthiu Alam, Sunga] Alam ,  Bcngkalis, Rlau 28711 
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:   ZULI IELMISY AH 

:    1103211251 
 

:SELASA

TANGGAL 
 

:   01 AGUSTUS  2023

 
PEMBlMBING  LAPANGAN: RENDRA PRANATA JAYA 

 

NO                  URAIAN KEGIATAN                                                 Pcmateri 

I.    Observasi di ruang engine room kapal AHTS dan penjelasan tentang cara kerja 
 

minyak  masuk  ke  engine  melalui flow   meter  serta  pengenalan  beberapa     Bapak 

komponen  yang  berkaitan  tentang  sistem  perpipaan  seperti  :   purifier,  sea       
Roy 

 

water pipe,  extanger,  equator valve, sensor. 
 

2.    Pemasangan  water tight door di pump room slop tank kapal AHTS. Pintu di 

kapal  yang dirancang khusus kedap tcrhadap air schingga dapat mencegah air 

masuk ke dalam ruang kapal pada saat banjir atau kecelakaan di kapal. Untuk     
Bapak

 

pengujian water tight door ini menggunakan mctode pengujian hose test. Hose     Alfian 

test  adalah  pcngujian  kekedapan  yang  mcnggunakan    air  bertekanan  yang 

disemprotkan  mclalui selang (hose) dan mcnggunakan nozzle. Hose test harus 

dilakukan  dengan tekanan pada nozzle selang dipertahankan setidaknya 2 ·  l 05 

Pa selama  tes. Nozzle  harus memiliki  diameter  dalam  minimal  12  mm  dan 

pada jarak  tegak lurus  dari sambungan 

tidak melebihi  1,5  m. 
 

3.   Mcngamati  proses pengcringan  air di graving  dock setelah kapal mcmasuki 

dock. 

 

Mcngctahui, 
 

 
 
 

Pcmbimbing  Lapangan                                                             Mahasiswa 

 
 
 

Dcpartcmcnt 

ZULl;lELl\USY AH 
NIM.l 103211251
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KETERANOAN 

Gambur dlsumping merupakan dokumentasi ketika 

mclakukan obscrvasi di engine room kapal AHTS SMS 

Endeavour.  Engine   room   mcrupakan  suatu ruangan 

khusus    dikapal   yang    didalamnya tcrdapat mesin- 

mesin dan peralatan penting untuk 

pengoperasian kapal. 
 

2.                                                                        Gambar      disamping      mcrupakan      dokumcntasi 

Flowmeter   di engine  room  kapal AHTS SMS 

Endeavour. Fungsi dari  Flowmeter   adalah mengukur 

jumlah  volume cairan yang lewat  pada alat tersebut 

sehingga diperoleh jumlah volume cairan yang masuk 

kedalam suatu engine. 

3.  Gambar  disamping   mcrupakan  dokumcntasi  water 

tight  door  yang akan dipasang pada slop  tank  kapal 

AHTS SMS Endeavour. Water tight  door  adalah pintu 

yang dirancang khusus kedap terhadap  air  sehingga 

dapat mencegah air masuk ke dalam ruang kapal pada 

saat banjir atau kecelakaan di kapal, biasanya terletak 

pada pintu geladak yang titik terendahnya paling sedikit 

di atas garis muat. Seperti pada karnar I ruang 

penumpang, ruang anak buah 

kapal, ruang kcrja dan sckat tangki. 
 

4.                                                     4       Gambar      disamping      rnerupakan      dokumentasi 

pengcringan dock pada saat kapal Tanker (fly gurnard) 

rnelakukan   Docking  di  Graving dock  PT. Batamec 

Shipyard. Docking adalah suatu  proses memindahkan 

kapal dari laut  ke atas dock dengun bantuan fasilitas 

galangan  kupal, Tujuan  dari  clocking  adalah   untuk 

mclakukan  inspcksi  dan pcrbaikan  pada 

kapal.
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LAPORAN HARIAN KER.IA PRAKTEK INDUSTRJ 

,JURUSAN TEKNI.K PERKAPALAN 

POLITEKNIK  NEGEIU UENGKALIS 
Jnlan Bnthin Alom, S1111gai Alam ,  Bcngkalls, Riau 28711 

'l'elcpon :   (+62766 ), rux  :  (+62766) 800 IOOO 
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:   ZULIIELMISY All 

:   1103211251 
 

:RABU

TANGOAL 
 

:   02 AGUSTUS 2023

 
PEMBIMBING  LAPANGAN: RENDRA PRANATA JAVA 

 

 

NO                 URA IAN KEGIATAN                                             Pematcri 

I.    Melakukan  pengamatan pengujian NOT dengan menggunakan metode U'l ( 

Ultrasonic Test) jenis Flaw Detector di slop tank kapal AHTS. Ultrasonic Tes, 

(UT)  merupakan pengujian bahan yang digunakan untuk  mendeteksi caca 

yang ada di dalam material uji  dan cara kerjanya  didasarkan pada propagas    Bapak
 

gelombang ultrasonik terhadap obyek tertentu atau material yang diuji. Adapur 

komponen-komponen dari UT yaitu :    Transduser (Probe),  Pulser (Reciver) 

Display. Untuk pengujian UT pada slop tank di kapal AHTS 

menggunakanprobe 0°, 45°,70°. 

2.    Penjelasan  tentang   cara  kerja   pengujian   NDT   disetiap   metode.  Non 

Destruvtive Test  merupakan pengujian tidak  merusak, dapat dilakukan di 

specimen uji maupun di produk jadi ketika memasuki tahap Quality Control. 

Adapun macam- macam Pengujian NDT yaitu : 

a)    Penetrant Test 
 

Bertujuan  untuk  mengetahui cacat  yang  terjadi  pada  bagian surface 

(permukaan)  benda uji. Metode pengujian penetrant ini  menggunakan 

pinsip kapilaritas, dimana kapilaritas 101   lah yang nantinya akan 

rnenunjukkan letak-letak  discontinuitas yang terjadi. Adapun cara kerja 

dalam melakukan penetrant test sebagai berikut : 

1)  Melakukan   penyemprotan  Cleaning untuk membcrsihkan kotoran 
 

(karat) yang ada di permukaan benda uji. 
 

2) Setelah dilakukan cleaning, langkah selanjutnya yaitu penyemprotan 

cairan penetrant, tunggu I  0-15 men it agar cairan penetrant meresap ke 

benda uji. 

3)  Cleaner, bersihkan benda uji dengan menggunakan kain/ lap. 
 

4) Pengaplikasian developer 

Slamet 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Bapak 
Jatniko
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LAPORAN IIAltlAN Kf;R.JA PRAKTEK INDUSTRT 

.IUltUSAN TF.KNII<  PRHKAPALAN 

POLITl�KNIK N1t:(a:1u IJICNGl<ALIS 
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Lmnuu :   htt1,.://www.polhcng.nc.ill, L-mail: p11lht·ni..:1" pnlh ·111.: ;1c,id
 

NO -- _ ..   --   ----    --  UltMANKtfri°iA'rAN                                                   Pcmatcri 

h) MP! (Ata.l!lll't/c Particle l11.v1ectlm1) adulah salah satu mctodc  No11 Destructive 

Test  (NUT), digunukuu  untuk mcndctcksi  cacut pcrmukaan pada material 

fcrromagnctik.  l'cngujinn  ini  dilukuknn  untuk untuk mclihat dcffcct  pada 

pcnuukaun husil pcngclusan, Adupun earn kcrja <lalam  melakukan MPI: 

1)  Pcmbcrsihan material uji 
 

2) Pcnycmprotan   cairan    white    detector    ( White     Developer)   untuk 

mcningkatkan kontras antara partikel magnetik yang terkumpul di sekitar 

cacat pcnnukaan dengan latar belakang permukaan yang diperiksa. Hal ini 

bertujuan untuk membantu memudahkan  pengamatan dan interpretasi  hasil 

pengujian,  Setelah cairan ini  di semprotkan, tunggu  I 0-  15  menit agar 

cairan tersebut meresap ke benda uji.
 

3) Kcmudian, scmprotkan magnctik particle spray diarea bcnda uji. 
 

4) Setelah  disemprotkan  magnetik particle  spay  ke  benda  uji,  letakkan 

generator magnetik ke  benda uji. Jika material  uji mengalami deffect, 

partikel magnetik terkumpul di daerah cacat tersebut. 

c)  Ultrasonik   Test  merupakan  pengujian  bahan   yang  digunakan  uutuk 

mendeteksi cacat yang ada di dalam material uji dan cara kerjanya didasarkan 

pada propagasi gelombang ullrasonik terhadap obyck tcrtentu atau material 

yang diuji. Ada pun komponen-komponen  <lari UT yaitu:  Transduser (Probe) 

Pulser (Reciver), Display. 

d)   Meto<le    Radiography   Test    adalah   salah    satu    metode    NDT yang 
 

menggunakan sumber radiasi pengion sinar gamma atau mesin sinar X untuk 

mcngctahui cacat  pada  suaru material  uji.  Radiasi pcngion sinar gamma 

mcrupakan saluh saru bcntuk pemunfantan radiasi yang ada pada zat 

radioaktif atau radioi  otop. 

Bapak 

Jatniko

 
 
 
 

Pcmbin bing Lapangau 

 

RENDRAJ ANATAJAYA 
Assist I-I    I  Dept. Head 

Mcngctahui,                     

I� 
 

ZULHELMISYAH 

NIM.1103211251
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LAPORAN HARIAN KERJA PRAKTEK INDUSTRI 

.JURUSAN TEKNIK PERKAPALAN 

POLITEKNIK NEGEIU 'HENGKALIS 
Julun Bathin  Alum, Sungu! Alum, Bcngkalis, Riau 287 JI 

Telcpon :  (  t  62766),  Fax :  ( I 62766)   800   IOOO 

L11mu11: hllp.://www.polbcng.uc.id, E-mail :   p0lhc11g(!!l,polbc11g.<lC icJ. 
 

NO   GAMBAR KERJA                                       KETERANGAN 

.  �· : '.',,. �\-·..:- � / :,\-: ·.··-:; 
'· -         :\.  '    ·�\ 

.·'.'!           .'.. 
I          •   �

I.                                                     Gumbar disurnping mcrupakan  dokumentasi  pengujian 

NOT dcngan mcnggunakan mctodc UT  (Ultrasonic 

Test) jenis Flaw Detector di slop tank kapal AHTS. 

 

 
 
 

2.                     Gambar disamping merupakan dokumentasi UT flaw 

detector. 

 
 
 
 
 
 
 

3.                                                            Gambar disamping merupakan dokumentasi probe yang 

merupakan komponen dari alat UT.Untuk pengujian ini 

menggunakan probe 0, 45 dan 70. Probe berfungsiuntuk 

menghasilkan,  mengirimkan,  dan mendeteksi 

gelombang ultrasonik saat melakukan inspeksi bahan. 
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LAPORAN HARIAN KERJA PRAKTEK INDUSTRI 

JURUSAN TEKNIK PERKAPALAN 

POLlTEKNIK NEGEIU BENGKALIS 
Jalnn Bathin Alam, Sungai Alam, Bengkalis, Riau 28711 

Telepon :   (+62766), Fax :  (+62766) 800 1000 

Laman :  http.://www.polbeng.ac.id, E-mail :    iolbcn •(a) 

:  ZULHELMISYAH 

:    1103211251 
 

:  KAMIS

 

TANGGAL 

 

:   03 AGUSTUS 2023
 

 

PEMBIMBTNG LAP AN GAN: RENDRA PRANATA JAYA 
 

NO                                                    URAIAN KEGIAT AN                                                  Pemateri 

1.   Mengamati proses sounding  di kapal AHTS. Sounding adalah proses mengukur 

ketinggian  cairan  dalam tanki secara manual.  Peralatan sounding  manual terdiri 

atas   measurement  tape   (sejenis   meteran   yang  digunakan   untuk   mengukur 

ketinggian  cairan  di dalam  tangki),  pasta  (biasa  dioleskan  pada  pita  saunding 

untuk  mempennudah  pembacaan   angka,  apabila  wama  pasta  berubah,  maka 

ldalam   tangki   tersebut   terdapat    fluida),    sounding    pipe    (berfungsi untuk 

tmengetahui  seberapa  banyak  isi  fluida di dalam  tangki), tabel  saunding 

(untuk mengetahui jumlah  cairan dalam tanki yang disounding). 

2.    Mengamati  proses Inclining test yang dilakukan di kapal AHTS. Inclining test 
 

berfungsi  untuk  menentukan   stabilitas  kapal,  menentukan   tinggi   titik berat 

kapal  terhadap  lunas,  terutama  kapal yang  baru dibuat  dan kapal  lama  yang   !r�� 
ingin memodifikasi  susunan  konstruksi, jika  penambahan  komponenmelebihi 

 

100 ton (Wajib melakukan Inclining test). Untuk melakukan percobaan ini ada 

beberapa  persyaratan  yang pcrlu dilakukan. 

a.  Kapa! harus hampir sclcsai 
 

b.  Mcsin dan pcmipaan hams diisi kc tingkat opcrasi normal. 
 

c.  Benda - benda di dalam kapal harus diikat atau dikeluarkan dari kapal. 
 

d.  Tangki - tangki  zat cair  harus terisi penuh atau dikosongkan  sama sekali. 
 

Sebab, pcrmukaan zat cair yang bcbas dapat mempcngaruhi olengan. 
 

c.  Benda - benda yang tidak  tennasuk  perlcngkapan  kapal, scdapat mungkin 

dikeluarkan  dari  dalam  kapal.  Scbaliknya,  benda  - benda  yang  termasuk 

perlengkapan kapal ditempatkan  pada tempat yang sebenamya. 

Mengetabui,

Pcmbimbing Lapangan Mahasiswa 
 
 
 
 
 

 
ZULHELMISY AH 
 

NIM.1103211251
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KETERANGAN 

Gambar       disarnping       mcrupakan        dokurncntasi 
 

pcngukuran  dan  marking  area yang  digunakan untuk 

mcngetahui posisi bcban yang akan diletakkan, di mana 

bcban dilctakkan dcngan masing-rnasing jarak  5000 

from CL. 

Gambar   disamping   merupakan   dokumentasi   proses 

sounding   di  kapal  AHTS  SMS  Endeavour.  Sounding 

adalah proses mengukur ketinggian  cairan dalam tanki 

secara manual. 

Garn bar       disamping       merupakan       dokumentasi 

penimbangan  beban  untuk  melakukan  inclining   test. 

Beban kescluruhan yang digunakan dalam proses 

inclining test adalah 32 ton dan dibagi mcnjadi 4 bagian 

yang masing-rnasing berbobot 8 ton. 

 
Gambar disamping merupakan  dokumentasi  peletakan 

beban pada salah satu tangki AHTS SMS Endeavour. 
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LAPORAN HARIAN KERJA PRAKTEK INDUSTRI 

JURUSAN TEKNIK PERKAPALAN 

POLITEKNIK NEGERI BENGKALIS 

Jalan Bathin Alam,  Sungai Alam , Bengkalis,  Riau 28711 

Tclepon  :   (+62766),  Fax :  (+62766)  800  1000 
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:   ZULHELMISYAH 
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TANGGAL 
 

:  04 AGUSTUS  2023

 

 

PEMBlMBING  LAPANGAN:  RENDRA PRANATA  JAY A 
 

NO                                                               URACAN KEGIATAN                                                                Pemateri 

1.      Penjelasan   tentang   materi   pengelasan   yang  mencakup      metode   pengelasan,   jenis-jenis 

pengelasan,  metode NDT,   OT, WQT dan WPS serta type ofjoint dan deflect nya. 

2. Pengelasan  adalah  penggabungan kedua  benda  menjadi  satu dengan  adanya  bantuan  filler 

metal,   di  mana  filler   metal  dan  material   sama-sama   mencair   dengan   metode   panas. 

Pengelasan  dibedakan  beberapa jenis  yaitu: 

a.   SMAW (Shielded Metal Arc  Welding) adalah pengelasan  yang  menggunakan elektroda 

sebagai bahan pengisi. 

b.  GMAW  (Gas  Metal Arc  Welding), biasa  digunakan  untuk  pengelasan   fabrikasi  steel 

structure  material   CS  menggunakan   02   dan  bahan  campurannya.   GTAW  dibedakan 

menjadi 2 jenis  yaitu : 

I)  MIG (Metal Inert Gas) menggunakan  gas pelindung  argon dan helium 

2) MAG (Material Active Gas) menggunakan  gas pelindung  C02 dan campuran  argon 

c.  SAW  (Subnurget Arc  Welding)  adalah  pengelasan  yang busurnya  dilindungi  flux  cair
 

dan lapisan fluxnya bcrbentuk  granular. 
 

d.  FCAW  (flux core arc welding) menggunakan  kawat  las  dan gas pelindungnya berupa 

oksigen. 

e.  GTAW  (Gas tungsen  Arc  welding) adalah proses  las  busur  yang menggunakan busur 

antara tungsten elektroda (non konsumsi)  dan titik pengelasan. 

Adapun metode pengelasan terdiri dari  : 
 

a)  Untuk plate:  lG, 2G, 3G, 4 G dan klasifikasinya IF, 2F, 3F, 4F 

b) Untuk pipa:  lG sampai 6G dan 6 GR. 

Untuk dapat melaku.kan pengelasan  menggunakan metode  di atas, maka harus  menjalankan 

proscdur  yang paling awal yaitu WPQ (Welding Performance Qualification). WPQ (Welding 

Performance  Qualification)  adalah  dokumcn   pcndukung   yang  berisi  tentang   rekam  data 

seorang   welder   dari   hasil   pclaksanaan    uji   pcngclasannya.   WPQ   ini  bcrfungsi    untuk 

menenlukan   variabel-   variabel   yang  akan  digunakan   menjadi  WPS  (Welding Procedure 

Spesification).  WPS  (Welding  Procedure Spesification)  adalah  dokumen  yang 

berisi tentang standart spesifikasi  pengelasan  yang akan ditcrapkan. 

Bapak 

Rendra
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NO                                            URAIAN  KEGIATAN                                                Pemateri 

3.    DT (Destructive Test) adalah pcngujian  hasil pcngclasan  dcngan cara mcrusak 
 

bcnda kcrja atau material.  Adapun jcnis  pcngujian  DT antara Jain  : 
 

a)  Tensile Testing (Uji Tarik) adalah  pcngujian  yang dilakukan  dengan  cara 

menarik material sampai putus. 

b) Uji Jominy  merupakan  scbuah mctode  untuk  mcngetahui  kemampuan 

pengerasan   logam (baja).  Caranya  yaitu benda  uji  dipanaskan  pada  suhu 

yang  ditentukan,  kemudian  didinginkan   dengan  menyemprotkan air pada 

salah satu ujungnya (bagian bawah). 

c) Uji   bending    digunakan    untuk    mengukur   kekuatan    material    akibat 

pembebanan dan modulus  elastisnya. 

d) Head Treatment (Uji perlakuan  panas) adalah suatu  proses pemanasandan 
 

pendinginan    logam   dalam   keadaan   padat   untuk   mengubah   sifat-sifat 

mekaniknya. 

e)  Uji  kekerasan   (Hardness   Test)  bertujuan   untuk   mengetahui   ketahanan
 

suatu   material    logam   terhadap    deformasi   pada   permukaan    material. 

Khusus  untuk  logam, dcfonnasi yang  dimaksud   adalah  deformasi plastis 

(deformasi pcrmanen). 

t)  Dan lain- lain. 
 

4.     NDT  (Non Destructive  Test) adalah pengujian  yang dilakukan  tanpa  merusak 

benda kerja (Material).  Adapun  metode  dari pengujian  NDT   adalahPenetrant 

test,  MPI  ( Magnetic  Particle  Inspection),  UT (Ultrasonic  Test), 

Radiografl dan lain lain. 
 

5.    Adapun  tipe-tipe  sambungan  pengelasan,  yakni  : 
 

l)  Butt joint Merupakan  sambungan  yang dibentuk  dengan  cara menyatukan 

ujung pada kcdua bagian. 

2)  Comerjoin,  sanbungan  2 benda kerja yang membentuk  sudut (huruf L). 
 

3) lap joint Adalah  sambungan  yang tcrdiri  dari dua benda  kerja I objek  las 

yang saling bcrtumpukan (tumpcng  tindih). 

4)  Tee joint adalahjenis sambungan  yang berbentuk  menyerupai  hurufT. 
 

5) Edge joint  adalah  sambungan  sisi dimana  kedua  benda  kerja  sejajar  satu 

sama lain dengan  catatan  salah  satu ujung dari kedua  benda  kerja tersebut 

berada  pada tingkat  yang sama. 

 

Bapak 
Rendra

http://www.polbeng.ac.id/


 

Dipindai  dengan CamScanner

https://v3.camscanner.com/user/download


 

 
 
 

 

BMC 

LAPORAN HARIAN KRIUA Pl{AKTEK INDUSTRI 

,JURUSAN TF.KNIK PERKAPALAN 

POLITEKNIK NEGEIU BENGKALIS 

Jalun l3nthin Alam, Sungai Alam, Bcngkalis, Riau 28711 

Telcpon :   (+62766), Pax :  (-162766) 800 I 000 

Laman: http.://www.polbcng.ac.id, E-mail :  pollH.:11yru polbcn •.ac,id
 

NO                                           URAlAN KEGIATAN                                              Pemateri 

6.   Adapun jcuis cacat pada pcngclnsan, yaitu : 
 

a)  Porosity uduluh lubung-lubung kecil pada deposit hasil lasan di base material 

yang menycrupai kropos atau sarang semut. 

b) Crack Terjadinya retak pada daerah lasan. Umumnya dikarenakan oleh 

pendinginan cepat setelah dilas. Pada baja karbon, kelebihan unsur karbon 

juga bisa menjadi penyebab. 

c)  Underfill  merupakan jenis  cacat pengelasan karena kurangnya pengisian
 

logam las padajalur lasan. 
 

d)  Undercut,  Penyebab cacat ini adalah penggunaan ampere yang sangat tinggi 

dibarengi dengan  gerakan travel  speed  pengelasan yang sangat  cepatdan 

tidak memberi kesempatanfi/ler metal mcngisi lajur las dengan sempuma. 

e)  Burn-troughterjadi   ketika   pengelasan  mencapai  pada  temperatur   yang 

sangat tinggi sehingga menyebabkan logam deposit las membakar area 

pengelasan dan membentuk gumpalan lelehan yang melorot/jeblos. 

f)  Dan lain- lain. 

Bapak 

Rendra
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I.                                                          Garnbar di   samping merupakan dokumentasi penjelasan
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NAMA 
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:SENIN 
 

:  07 AGUSTUS 2023

 

 

PEMBIMBING LAPANGAN: RENDRA PRANATAJAYA 
 

NO                 URAIAN KEGIATAN                                             Pemateri 

l.  Mengamati  proses rep/ating  pada kapal tanker (Fly Gurnard)  di bagian Bottom 

tframe  167,168,169,170),  bulbousbow  dan side shell.  Replating  adalah  proses 

pergantian  plate atau mengganti  plate yang sudah mengalami  penipisan  akibat 

korosi,   kavitasi   dan  plate   yang  sudah  lama  dengan   cara  mengganti   plate 

ersebut   dengan   yang  barn.  Sebelum   melakukan   replating,  terlebih   dahulu 

melakukan    inspeksi   dengan   cara   pengujian   NOT  menggunakan   metode 

Ultrasonik    Thickness    Gauge.   Alat   UT  ini  digunakan    untuk    mengukur 
 

lketebalan plate.  Setelah  itu dilanjutkan  dengan penandaan  (Marking).  Marking 
 

pada  proses  ini adalah  penandaan   bagian  plate   yang  mengalami   penipisan
 

sebesar  20 perscn  bahkan  lebih  untuk  dilakukan  proses  pcmotongan.   Adapun 

�hapan proses replating  yaitu : 
 

a.   Fit-Up,  adalah proses penyambungan  kedua material tang akan di las 

dan hams sesuai dengan preparation yang sudah ditetapkan  di WPS 

(Welding Procedur Spesification).  Adapun proses dari Fit-up  sendiri 

adalah: 

• Cutting  atau Crop adalah pemotongan  bagian konstruksi  yang 

telah di marking. 

• Bevelling,   adalah   proses  yang  digunakan   untuk   menyiapkan 

logam   atau   plate   untuk   sambungan    las   dengan   memotong 

miring,  dengan  kemiringan   yang  sudah  ditentukan   oleh  WPS. 

Sisi yang dipoting  miring adalah  sisi plate yang mau di las. 

b.   Welding,   adalah   penggabungan  dua  material   menjadi   satu   dengan 

adanya  bantuan   filler  metal,  dimana  filler  metal  dan  material  sama- 

sama mencair dengan  rnetode panas. 

Bapak 
 

Harlan

 
 

... ,

https://v3.camscanner.com/user/download
http://www.polbeng.uc.id/


Dipindai  dengan CamScanner  

LAPORAN HARIAN KERJA PRAKTEK INDUSTRI 

JURUSAN TEKNIK PERKAPALAN 

POLITEKNIK NEGERI BENGKALIS 
Jalan Bathin Alam, Sungai Alam, Bengkalis, Riau 28711 

Telepon: (+62766),  Fax :  (+62766) 800 1000 

Laman: http.://www.polbeng.uc.id, E-mail: polbeng(rv,polbeng.ac.id 
 

NO                    URAIAN 

KEGTATAN 

c. Grinding,   adalah   proses   perataan   bagian   yang   telah   dilakukan 

pengelasan. 

d.    Welding Inspection,  adalah proses melakukan  pengecekan pada basil 

lasan gunanya untuk memestik.an apakah sudah memenuhi  standar 

apa belum 

2. Penjelasan  tentang   terjadinya   deformasi.   Deformasi   adalah   perubahan 

structural  atau bentuk  material  yang disebabkan  oleh tarikan  las 

sehinggamaterial  mengalami  pemuaian dan penyusutan. 

3.    Pengenalan  beberapa   item  yang  ada  di  bawah  sistem  garis  air,  seperti  : 
 

Fix rudder,  bilge keel, propeller,  rudder, sea chest dan lain lain. 
 

4.    Praktek pengelasan  menggunakan jenis  mesin SMAW (Shielded Metal Arc 

Welding)   dan   FCA W   (flux   core   arc   welding)   di   workshop    2   PT. 

BATAMEC   SHIPYARD.   SMAW  (Shielded Metal Arc  Welding) adalah 

pengelasan     yang    menggunakan     elektroda     sebagai    bahan    pengisi, 

sedangkan FCAW (flux core arc welding)  adalah pengelasan  yang 

menggunakan   kawat  las  dan  gas  pelindungnya  berupa  oksigen,  Adapun 

jenis-jcnis pola (alur) saat melakukan  pengelasan  adalah zig zag, sctengah 

lingkaran  (sabit), 

lingkaran dan lurus. 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Pemateri 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Bapak 

Harlan 

 
Bapak 

Alvian 
 

 
 
 
 
 
 
 

Bapak 

Rendra

 
 

 
Mengetahui, 

 
 

 
Pcmbirnbing Lapangan 

 
 
 
 
 
 

RENDRAP 

Assist H  I   Dept. Head                                                       
NIM.1103211251
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I.                                                   Garnbar    di   sarnping   merupakan    dokumentasi    proses 

 

rcplating  bot/om  pada  kapal tanker  (fly gurnard).  Bagian 
 

plate  yang di replating terletak diframe  167,  168,  169  dan 
 

170. Adapun syarat rnelakukan  replating yaitu 
 

a.   Minimal  luasan  dalam replating  harus 300  x 300  mm 

atau bisa mengikuti aliran dari shell expantion. 

b.    Radius  memotong  plate   dalam  IACS  (International 

Association   of  Classification  Societies)     sebesar ST 

atau 100 mm. 

2.        Gambar  di  samping  merupakan  dokumentasi   pada  saat praktek  pengelasan SMAW  

(Shielded  Metal  Arc   Welding) di workshop  2 PT. 

BATAMEC SHIPYARD. 

 
 
 
 
 

3.                                                                                  Gambar  di samping  merupakan  

dokumentasi proses fit up pada bagian bulbousbow. Fit  up 

adalah proses penggabungan  (Joint  Plate)   kcdua  material  

yang  akan  di las   dan   hams   sesuai   dengan   preparation   

yang   sudah 

ditetapkan di WPS (Welding Procedure Spesification). 
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NAMA 
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PEMBIMBING LAPANGAN: RENDRA PRANATAJAYA 
 

NO                                                          URAlAN  K.EGIA TAN                                                         Pernateri 

l.   Mengamati   proses  fairing   di  workshop   2  PT.   BAT AMEC    SHIPYARD. 

Fairing atau hot forging adalah proses pemanasan  pada plate  dengan dialiri air 

untuk   meluruskan   plate   yang   megalami   devormasi.   Pada   proses  fairing, 
Bapak 

menggunakan  pemanasan  dengan temperatur  800°C sampai  I 060°C yang akan   Harlan 
 

berdampak pada perubahan  sifat mekanik  dan struktur material. 
 

2.   1>engenalan  beberapa   item yang  ada  di  kapal  tangker  (fly  Gurnard)   seperti 
 

oreasure  vakum,  cat walk,  chain stopper, fender,  spill  box cargo,  single 
 

'airlead.funnel exhowse,  escape hatch, coming plate,  hawse pipe dan lain-lain. 
 

3.    Penjelasan   tentang  jenis   anode   yang   dipasang   pada   bagian   sistem   yang 

�ereelup di air. Ada 2 jenis  anode yaitu : 
 

a.  zinc  anode  adalah  metal/magnesium   yang digunakan  untuk melindungi  besi 

terhadap   karat   menggunakan    sistem   ICCP   (impressed   current   catodic 

protection).  sistem  ICCP  (impressed  current  catodic protection)  merupakan 

metode  pelindung  dengan  memberikan  elektron  pada  badan  kapal  dengan    Bapak 

bantuan  arus  listrik  dari  luar.  Pada prinsipnya,  sistem  katodie  ICCP  (Arus   Alvian 

paksa)  discbut  dengan  anoda  tumbal.  Zinc  anode  memiliki  dua  tipe  yaitu 

bolt type (menggunakan  baut) dan well type (menggunakan  weldingan).  Zinc 

anode  biasa dipasang  dibagian  kapal  yang  tercelup di air  seperti  proprller, 

rudder, lambung kapal dan lain  lain. 

I>.  Aluminium  anode adalah anode yang bahan dasamya  dari aluminium,  biasa 
 

digunakan untuk kapal aluminium. 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

Mengetahui,  
NIM.1103211251
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NO  GAMBAR KERJA                                     KETERANGAN 
l.                                                    ambar di samping merupakan dokumentasi proses fairing 

ntuk bulbousbow kapal tanker  Fly Gurnard ..  Fairing  atau 

wt forging  adalah  proses pemanasan  pada plate  dengan 

ialiri    air    untuk    mcluruskan   plate    yang    megalami 

evormasi.  Pada  proses fairing, menggunakan  pemanasan 

engan   temperatur   800°C   sampai    I 060°C   yang   akan 

erdampak pada perubahan sifat mekanik dan struktur 

aterial. 
 

ambar  di  samping merupakan  dokumcntasi  zinc  anode 

ang di pasang pada rudder kapal tanker fly gurnard.  Jenis 

ipe  zinc  anode di samping  adalah  well  type karena  zinc 

node tersebut dipasang dengan cara di welding. 

 
ambar di samping merupakan dokumentasi chain stopper 

ada  kapal  tanker  fly  gurnard.  Chain  stopper  berfungsi 

ntuk menahan rantai jangkar pada saat kapal menurunkan 

tau menaikkan jangkar. 

 
ambar di samping mcrupakan dokumentasi single fairlead 

ang ada di kapal tanker fly gurnard.single  fairlead adalah 

crlengkapan di kapal yang berfungsi untuk mengaitkan tali 
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:RABU 
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PEMBlMBING LAPANGAN: RENDRA PRANATA JAYA 
 

NO                URAIAN KEGIATAN                                            Pemateri 

I.  Mengarnati proses sandblasting   di kapal tangker Fly  Gurnard. Sandblasting 

adalah  proses penyemprotan abrasive   material biasanya berupa  copper  slag 

dcngan tekanan tinggi pada suatu permukaan dcngan tujuan untuk 

nenghilangkan material kontaminasi seperti karat, cat, garam, oli, dan lain-lain. 

2.    Penjelasan tentang sea chest. Sea chest bcrfungsi untuk mengambil air  laut 

untuk supply  ke sistem yang menggunakan air  laut  seperti ballast,  cooling 

system.fire line dan lain-lain.
 

3.    Penjelasan terkait  jenis  cat yang digunakan di    kapal.  Painting   berfungsi 

untuk melindungi  kulit kapal dari proses pengkaratan dan juga binatang laut. 

Adapun tahapan pcngcatan pada lambung kapal yaitu: 

a.      Primer   cuat   adalah  cat  dasar pada  proses painting  di  kapal  karena 

mempunyai daya lekat yang baik terhadap lapisan cat berikutnya. 

b.      Intermedite   coat   (cat  tengah) berfungsi   sebagai   penghubung  antara 

primer  coat dan anti fouling coat. 

c.    Cat akhir (Finish coat)  sebagai  pelindung paling luar,  cat ini  melindungi 

material  dari  korosi  dan mcncmpclnya  binatang laut. Jcnis  cat yang biasa 

digunakan adalah cat anti korosi dan anti  fouling. A11ti/011/i11g coat adalah 

cat yang digunakan  untuk  rnclindungi  bagian lambung  kapal agar 

binatang laut tidak mcncrnpcl. 

 
Mcngclahui, 

Pcmbimbing Lapangan 

' 

 
Bapak 

Harlan

 

 
Assist H  II Dept. Head 

ZU    ELMISYAH 
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NO GAM13AR KBlUA 
 

KETERANGA 
  N 

I.  

 
umbar  di sarnping  mcrupakan dokumcntasi  pada proses 

pada   kapal   tanker    fly   gurnard.   Tujuan 

adalah    untuk    menghilangkan    material 

ontaminasi   scpcrti  karat,  cat, garam,  oli,  dan  lain-lain. 
 

ressure  yang  digunakan  pada  proses  ini  sebesar  7  bar 
 

 
 
 

2.                                           ambar di samping merupakan  dokumentasi copper slag 

ang  digunakan  untuk  sandblasting. copper  slag  adalah 

imbah   padat   yang   berasal   dari   hasil   peleburan   dan 

emurnian konsentrant tembaga, berbentuk butiran hitam. 
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TANGOAL 
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PEMBlMBING  LAPANGAN: RENDRA PRANATA JAVA 
 

NO                                             URAIAN KEGIATAN                                                    Pernateri 

I.    Pcnjclasun tcrkait  bulbousbow.   Ilulbousbow  merupakan  bagian  kapal  yang 
 

tcrlctak di bagian haluan kapal berfungsi  scbagai pemecah ombak dan dengan
 

p uggunaan bulbous  bow,  maka akan berpengaruh terbadap aliran  disekitar 
lambung  kapal dan mengurangi drag yang membcrikan peningkatan pada 

 

HBaarplaaank

 
 

kcccpatan dan cfisiensi bahan bakar. 
 

2.  Observasi di pop deck kapal BCM H 7115  dan penjelasan  tentang mooring 
 

IS')·stem.  Mooring  system  (sistcm tambat)  berfungsi  untuk mengamankan posisi      
Bapak 

syamsul 

kapal agar tetap pada posisi yang telah ditentukan sepcrti pada po isi  di waktu 

awal 

3. Penjelasan  tentang penamaan konstruksi shell pada kapal. Shell  yang terd.iri 

dari bottom keel,  bo/10111,  bilge keel,  tank top,   side shell, sheer strike  dan                 
Bapak 
Rendra 

chamber. 
 
 
 

Mengetahui,
 

 
 
 

Pembjrnbing Lapangan 

 
 

RP.NOR  PRANAT AJAY A 

Assis  I lull Dept. I lead 

 
 

 

 

NlM.l 103211251
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NO 

I. 

GAMBAR KERJA KETERANGAN 

Gambar di samping merupakan dokumentasi bulbous bow 

 
 

 
 

kapal BCM H7115. Bulbousbow merupakan bagian kapal 

 
 

 
 yang  terletak   di  bagian haluan kapal berfungsi sebagai 

 
 

 
 pemecah ombak dan  dengan penggunaan bulbous  bow, 

 
 
 
 

 
 
 
 

maka akan berpengaruh terhadap aliran disekitar lambung 

kapal dan mengurangi  drag yang memberikan peningkatan 

 

 
 

 pada kecepatan dan efisiensi bahan bakar. 

2. 
 
 
 
 

ambar   di   samping    merupakan   dokumentasi  ketika 
 

elakukan observasi  di pop deck kapal BCM H7115. 
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PEMBrMBING LAPANGAN:  RENDRA  PRANATAJAYA 
 

NO                                                  URAIAN KEG IATAN                                                     Pemateri 

1.    Observasi  di engine room dan steering gear kapal tanker fly gurnard.                         Bapak 

rendra

2. Penjelasan tentang sistem cooling pada kapal, Sistem cooling pada main engine 

bertujuan  untuk  menjaga  suhu mesin  di dalam  rentang  operasional  yang aman 

Ian optimal. Sistem cooling terbagi menjadi 2 jenis yaitu: 

a.  Sistem cooling terbuka adalah menggunakan  Air  laut  langsung pada sistem 

mesin sebagai media pendingin untuk penukar panas. 

0. Sistem pendingin  tertutup (indirect coolingsystem)  adalah sistem pendingin 

motor  di kapal dimana  silinder  motor  dan komponen  lainnya didinginkan 

dengan air tawar, kemudian air tawar tersebut didinginkan oleh air laut. 

 

 
 
 

Mengetahui, 
 
 
 
 
 

Pembimbing  Lapangan 
 
 
 
 
 
 

NATAJAYA 

Assist I-    II Dept.  Head 

 
 
 
 

 
Bapak 

Ubaidillah
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KETERANGAN 

ambar  di samping mcrupakan dokumcntasi engine 
 

·0,,,11     kapal    tanker   fly   gurnard.   Engine    room 

suatu   ruangan   khusus   dikapal  yang 

terdapat mesin-mcsin,   scrta  muataonya 

bongkar),   termasuk   untuk   penunjang 

ehidupan awak  kapal  dan  orang-orang  lain  diatas 

apal.  di dalam engine room juga tcrdapat pompa dan 

instalasi pendukungnya. 

ambar di  samping merupakan  dokumentasi fresh 
 

ater tank pada kapal tanker fly gurnard. fresh water 
 

ank adalah tangki  yang berisi air tawar untuk supply 
 

ir ke boiler:..  Gambar di samping merupakan dokumentasi steering ear pada kapal 

tanker   fly  gurnard.  Steering  gear dalah mesin bantu yang berfungsi untuk 

olah gerak apal.  steering  gear  terhubung   pada  rudder   stock. udder  stock 

adalah  poros  yang  mengikat  rudder lade  dan penerus gaya dari sistem 

hidrolis ke daun 

 
 

ambar di samping merupakan dokurnentasi cooling 
 

11111p.   cooling  pump  adalah pompa yang berfungsi mtuk 

mengalirkanjl11ida untuk sistem pendinginan.
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