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salah satu syarat dalam menyelesai-kan Kerja Praktik bagi Mahasiswa Politeknik 
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Utama. 

3. Ibu Putri selaku HR Officer di PT.Karya Tekhnik Utama-Sagulung. 

4. Ibu Rosita selaku PPC ADM & Support di PT.Karya Tekhnik Utama-

Sagulung. 

5. Bapak Yusuf Sani, Bapak Sadam, Bapak Imam, Bapak Johanes, Bapak Roi, 

Bapak Dwi, Bapak Dedy, Bapak Dimas, Bapak Idris, Bapak Hendri, Bapak 

Sulis, Bapak Farid, Bapak Arif, yang telah mendampingi kami dan juga 

memberikan ilmu-nya kepada kami. 

6. Bapak/Ibu staff karyawan PT.Karya Tekhnik Utama-Sagulung. 

7. Bapak Ramadhoni, ST.,MT, selaku Kepala Jurusan Tekhnik Perkapalan, 

yang telah memberikan arahan dan harapan kepada setiap Mahasiswa/I yang 

melaksanakan Kerja Praktik. 
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8. Bapak Muhammad Ikhsan, ST.,MT, selaku Kepala Program Studi D-III 

Teknik Perkapalan. 

9. Bapak Muhammad Jupri, ST.,MT, selaku Dosen Pembimbing Kerja Praktik 

yang dengan sabar membimbing dan memberikan masukan kepada saya. 

10. Bapak Budhi Santoso, ST.,MT, selaku koordinator KP dari Jurusan Teknik 

Perkapalan Politeknik Negeri Bengkalis. 

11. Kedua Orang Tua penulis, Muslim dan Muriani, yang selalu memberikan 

kasih sayang, doa, nasehat, serta atas kesabarannya yang luar biasa dalam 

setiap langkah hidup penulis, yang merupakan anugrah terbesar dalam hidup. 

Penulis berharap dapat menjadi anak yang dapat dibanggakan. 

12. Kakak penulis tercinta, Nur Rahma Putri, terima kasih atas doa dan segala 

dukungan. 

13. Last but not least, I wanna thank me. I wanna thank me for believing in me. I 

wanna thank me for doing all this hard work. I wanna thank me for having 

no days off. I wanna thank me for, for never quitting. I wanna thank me for 

always being a giver and tryna give more than i receive. I wanna thank me 
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times. 

Penyusanan laporan Kerja Praktik (KP) ini disusun dengan sebaik-baiknya, 

namun masih terdapat kekurangan didalam penyusunan laporan Kerja Praktik 

ini. Oleh Karena itu, kritik dan saran yang sifatnya membangun dari semua pihak 

sangat diharapkan. 
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BAB I 

GAMBARAN UMUM PERUSAHAAN 

1.1 Sejarah Perusahaan 

PT. KARYA TEKHNIK UTAMA merupakan perusahaan murni swasta 

nasional yang didirikan di Batam pada tanggal 19 Maret 2001 sesuai dengan 

Akta Pendirian Perusahaan No. 1 tahun 2001 dari Kantor Notaris Hatma 

Wigati, SH. Bidang usaha dari Perusahaan ini adalah industri Pembangunan 

Kapal dari berbagai ukuran dan berbagai jenis seperti : Tongkang (Barge), 

Tug boat, Crane Barge, Tongkang CPO, Tanker, Kapal LCT, Kapal 

Pengangkut semen dan lain-lain. 

PT. KARYA TEKHNIK UTAMA mulai beroperasi pada bulan April 2001 

dengan menyewa lokasi pembangunan kapal di samping PT. Pan Batam, 

Tanjung Uncang, Batam. Di lokasi ini dengan peralatan kerja yang masih 

minim dan fasilitas kerja yang belum memadai perusahaan ini berhasil 

membangun satu unit Kapal Tongkang dan selesai pembangunannya pada 

bulan Juli 2001.  

 

Gambar 1.1 PT.Karya Tekhnik Utama-Sagulung 

 



 

Sehubungan dengan adanya pesanan dua unit kapal Tongkang, maka pada 

bulan Juli 2001 Perusahaan ini menyewa lokasi baru di samping PT. Tri 

Karya Alam, Tanjung Uncang, Batam. Karena lokasi yang lama tidak 

memadai untuk pembangunan dua unit kapal tongkang sekaligus. Pada saat 

itu peralatan kerja perusahaan mengalami penambahan 2 Unit Mesin Genset 

dan 1 unit crawler crane. Kedua unit kapal tongkang tersebut selesai 

pembangunannya dan luncurkan pada bulan Oktober 2001. 

Sejalan dengan laju pertumbuhan ekonomi Indonesia, maka pesanan 

pembangunan kapal terus mengalami kenaikan, sehingga Perusahaan 

mempersiapkan perencanaan pembangunan kapal dengan jumlah unit lebih 

banyak dalam waktu bersamaan, karena di perlukan lokasi yang lebih luas 

dan peralatan kerja yang lebih memadai. Maka pada bulan Oktober 2001 

Perusahaan kembali pindah dan menyewa lokasi di samping Pelabuhan 

Sagulung, Sungai Binti, Batam. Di lokasi baru ini perusahaan mengalami 

perkembangan pesat di tandai dengan semakin meningkatnya pesanan 

pembangunan kapal, oleh karena itu Perusahaan menambah peralatan kerja 

sehingga mampu membangun tujuh unit kapal sekaligus dalam waktu 

bersamaan. 

Pada sekitar tahun 2003 Perusahaan sudah mengalami perkembangan yang 

sangat besar sehingga lokasi yang sebelum nya disewa, dapat dibeli oleh 

perusahaan dengan kapasitas produksi 7 bentangan kapal. Sehubungan 

dengan semakin meningkatnya pesanan, maka Perusahaan melakukan 

ekspansi dengan membeli lokasi disebelah lokasi yang sudah dibeli 

sebelumnya, sehingga pada saat itu kapasitas produksi perusahaan sudah 

mencapai 15 unit kapal tongkang dan 6 unit kapal Tugboat dapat dibangun 

dalam waktu yang bersamaan. 

Pada sekitar bulan September 2004, perusahaan kembali mempersiapkan 

lokasi baru di Jl. RE. Martadinata KM 2 Sekupang, Batam dan mulai 

beroperasi pada bulan Januari 2005, lokasi tersebut disamping berproduksi 



 

juga terus dibenahi dan memperluas lokasinya dengan melakukan 

penimbunan ke arah laut, sehingga di tahun 2011 lokasi tersebut sudah 

mempunyai kapasitas produksi 12 unit kapal dapat dibangun dalam waktu 

yang bersamaan. Begitu juga dengan lokasi yang ada disamping pelabuhan 

Sagulung, Sungai Binti terus mengalami perkembangan yang sangat 

signifikan, sehingga sampai saat ini luas lahannya mencapai 35 hektar, 

mempunyai peralatan yang lengkap sehingga mampu membangun 25 unit 

kapal Tongkang dan 12 unit kapal Tugboat dalam waktu yang bersamaan. 

Sampai saat ini pada bulan Agustus 2022 PT. Karya Tekhnik Utama sudah 

memproduksi 1539 unit kapal yang terdiri dari berbagai jenis kapal dan 

berbagai ukuran dan saat ini kapal yang sedang dibangun mencapai nomor 

Pembangunan Kapal, KTU 1629 (Hull No.1692 Barge 240x64x14 

MASPAPUA 16). Pada saat ini PT. Karya Tekhnik Utama sudah mampu 

membangun berbagai kapal jenis baru seperti Crane barge , Tanker, Cement 

Carrier (kapal pengangkut semen) dan lain-lain. 

1.2  Visi dan Misi Perusahaan 

1.2.1 Visi 

Visi dari PT Karya Tekhnik Utama adalah mampu berpartisipasi aktif 

dalam pembangunan industri maritim di Republik Indonesia. 

1.2.2 Misi 

Misi dari PT. Karya Tekhnik Utama menciptakan stabilitas dan 

kepastian. 

 Kepastian jangka panjang dengan pelanggan 

 Kepastian kualitas. 

Untuk menciptakan suatu mata rantai penyedia kapal yang tak terputus. 

 

  



 

1.3 Struktur Organisasi Perusahaan 

PT. Karya Tekhnik Utama memiliki Struktur Organisasi Pekerjaan. Untuk 

lebih jelasnya Struktur Organisasi yang berada di PT. Karya Tekhnik Utama, 

dapat kita lihat pada Gambar 1.2 

 

Gambar 1.2 Struktur Organisasi Perusahaan 

1.4 Lokasi Perusahaan 

Lokasi usaha dan kegiatan Industri Kapal dan Perbaikan Kapal milik 

PT.Karya Tekhink Utama sebagai berikut: 

1. Sungai Binti, Kecamatan Sagulung, Kota Batam, Provinsi Kepulauan 

Riau, Indonesia, 29434. 

Telp  : +62 (0) 778 8075060 

Website : info@ktushipyard.com 

2. Jl. Tanjung Riau. Kawasan Industri Sekupang. Kota Batam, Kepulauan 

Riau, Indonesia, 29432. 

Telp  : 0778 327691 / 0778 327692 

Website : info@ktushipyard.com 
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3. RT.3/RW/7, Marunda, Cilincing, Jakarta Utara, DKI Jakarta. 

Telp  : +62 816 1940 936 

Website : info@ktushipyard.com 

4. Jalan RE. Martadinata KM 2, Sekupang, Batam, Indonesia, 29432. 

Telp  : 021 691 0382 

Website  : info@ktushipyard.com 

1.5 Kebijakan Perusahaan 

PT. Karya Tekhnik Utama sebagai perusahaan yang bergerak di bidang 

industri pembangunan kapal dalam aktifitas bisnis nya berupaya 

menghasilkan produk yang sesuai dengan harapan pelanggan dan selalu 

meningkatkan kepuasan pelanggan melalui peningkatan kinerja manajemen 

dan sistem manajemen secara berkelanjutan. 

Dalam mencapai Visi-Misi perusahaan, manajemen PT. Karya Tekhnik 

Utama berkomitmen: 

1. Memenuhi peraturan perundangan, persyaratan mutu, keselamatan dan 

kesehatan kerja, juga lingkungan yang berlaku baik terhadap 

pelanggan, pemerintah maupun pihak terkait sesuai standart mutu, 

bahaya dan aspek penting lingkungan perusahaan. 

2. Mencegah kecelakaan kerja, penyakit akibat kerja dan pencemaran 

lingkungan dengan meminimalisir resiko di area kerja dan 

mengoptimalisasi proses dalam pengangguran limbah. 

3. Efisiensi energi dan Sumber Daya Alam. 

Kebijakan ini dikomunikasi kan dan di terapkan kepada seluruh karyawan 

dan pihak ketiga yang terkait dengan aktifitas perusahaan secara konsisten.  

mailto:info@ktushipyard.com
mailto:info@ktushipyard.com


 

1.6 Fasilitas Perusahaan 

Adapun fasilitas pelabuhan PT. Karya Tekhnik Utama yaitu: 

1. Sistem distribusi listrik, sistem radio dan telekomunikasi. 

2. Sistem management lalu lintas kapal di fasilitas pelabuhan dan alat  bantu 

navigasi. 

3. Peralatan dan sistem keamanan dan pengawasan. 

4. Perairan yang dekat dengan tempat kapal bersandar. 

Untuk mendukung pelayanan terminal khusus (Tersus) PT. Karya Tekhnik 

Utama menyediakan fasilitas pokok sebagai berikut: 

1. Akses Pintu Masuk 

a. Akses dari darat ada dua pintu untuk masuk ke area fasilitas 

pelabuhan melalui pos utama dan pos kedua, untuk karyawan KTU 

Shipyard masuk melaui pos utama, sedangkan subcont  harus 

melalui pintu masuk pos kedua, dan tamu harus melalui 

pemeriksaan dan meninggalkan kartu identitas diri. 

b. Untuk tamu yang masuk ke daerah main office terminal khusus 

(Tersus) PT. Karya Tehnik Utama harus melalui pos utama 

pelabuhan dan harus didampingi oleh petugas yang berwenang 

untuk kendaraan tamu parkir di luar area fasilitas Pelabuhan yang 

sudah disediakan. Untuk lebih jelasnya kondisi pintu masuk utama 

yang berada di PT. Karya Tekhnik Utama, dapat kita lihat pada 

Gambar 1.3. 

 

Gambar 1.3 Pintu Gerbang Utama 



 

 

2. Pos Keamanan 

Terminal khusus (Tersus) PT. Karya Tehknik Utama saat ini 

mempunyai 2 buah pos security, yaitu: pos utama dan Pos 2, terletak di 

pintu gerbang dan berada disisi bagian depan main office dan sebelah 

timur dari pos utama merupakan salah satu akses masuk ke fasilitas 

Pelabuhan dari darat. Untuk lebih jelasnya aktifitas pos utama yang 

berada di PT. Karya Tekhnik Utama yang berada di PT. Karya 

Tekhnik Utama, dapat kita lihat pada Gambar 1.4 

 

Gambar 1.4 Pos Utama 

Lalu ada pos pantau terletak di beberapa titik dilapangan KTU 

shipyard, untuk memantau keamanan di fasilitas pelabuhan dan sekitar 

perairan dan tempat fabriksasi. Untuk lebih jelasnya aktifitas pos 

pantau yang berada di PT.Karya Tekhnik Utama dapat kita lihat pada 

Gambar 1.5. 

 

Gambar 1.5 Pos Pantau 



 

 

3. O2 dan Listrik 

Untuk kebutuhan Oksigen (O2) PT. Karya Tekhnik Utama 

menggunakan tangki supplier O2. Untuk lebih jelasnya fasilitas tangki 

supplier O2 yang berada di PT. Karya Tekhnik Utama,  dapat kita lihat 

pada Gambar 1.6 

 

Gambar 1.6 Tangki O2 

Selain itu adalagi fasilitas untuk listrik dari PLN dan generator set. 

Fasilitas ini digunakan untuk penerangan diarea PT. Karya Tekhnik 

Utama. Untuk lebih jelas fasilitas PLN yang berada di PT. Karya 

Tekhnik Utama dapat kita lihat pada Gambar 1.7 dan Gambar 1.8 

   

     Gambar 1.7 Generator Set  Gambar 1.8 Listrik PLN 

4. Dermaga 

Dermaga yang terdapat di PT. Karya Tekhnik Utama ini adalah 

tambat. Untuk lebih jelasnya fasilitas dermaga atau jetty yang berada di 

PT. Karya Tekhnik Utama dapat kita lihat pada Gambar 1.9 



 

 

Gambar 1.9 Jetty 

5. Workshop Mechanic 

Workshop tempat untuk melakukan perbaikan pada mesin kendaraan 

berat yang rusak atau mau dilakukan service pada mesin kendaraan 

yang digunakan dalam proses distribusi dan fabriksasi kapal baik untuk 

bangunan baru maupun perbaikan. Berikut workshop yang berada di 

PT.Karya Tekhnik Utama. 

 

Gambar 1.10 Workshop Mechanic 

6. Store I dan II 

Store I dan II ini merupakan tempat dimana difungsikan sebagai 

penyimpanan barang seperti aksesoris untuk kapal, mesin-mesin kapal 

dan alat kelistrikan kapal. Untuk lebih jelasnya fasilitas gudang-

gudang yang berada di PT. Karya Tekhnik Utama, dapat kita lihat pada 

Gambar 1.11 dan Gambar 1.12. 



 

 

Gambar 1.11 Store I 

 

Gambar 1.12 Store II 

7. Store III 

Store III adalah tempat untuk menyimpan barang peralatan kapal 

seperti tali tambat, propeller kapal dan lainnya yang berhubungan 

dengan perlatan dalam sebuah kapal, dapat kita lihat pada Gambar 

1.13. 

 

Gambar 1.13 Store III 



 

8. Bengkel Auto Blast 

Bengkel Auto Blast merupakan bengkel yang mempunyai mesin 

blasting and painting, yang metodenya efektif untuk menghilangkan 

kontaminasi permukaan, membersihkan dan menghasilkan pori-pori 

permukaan plat yang sebelumnya masih ada mill scale dan 

menerapkan cat shop primer atau pelapis pada bahan yang diperlukan 

sebuah bangunan baru kapal, dapat kita lihat pada gambar 1.14 

 

Gambar 1.14 Bengkel Auto Blast 

9. Bengkel Bending 

Bengkel yang dapat digunakan untuk menekuk material seperti plat 

dan pipa yang diperlukan dalam sebuah bangunan baru kapal serta 

item-item yang melengkung yang dibutuhkan, dapat kita lihat pada 

Gambar 1.15. 

 

Gambar 1.15 Bengkel Bending 

  



 

10. Bengkel CNC 

Bengkel CNC (Computer Numercial Control), bengkel ini 

merupakan bengkel yang menggunakan sistem otomasi mesin perkakas 

yang dioperasikan oleh perintah yang diprogram secara abstrak untuk 

proses fabrikasi bahan yang diperlukan sebuah kapal Tongkang atau 

Tugboat serta untuk keperluan lainnya, dapat kita lihat pada gambar 

1.16. 

 

Gambar 1.16 Bengkel CNC 

11. Bengkel bubut 

Bengkel ini menggunakan mesin utama mesin bubut untuk keperluan 

pembubutan pada shaft propeller Tugboat dan kepentingan lainnya, 

yang mengandalkan mesin bubut. Dapat kita lihat pada Gambar 1.17 

.  

Gambar 1.17 Bengkel Bubut 
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BAB II 

DESKRIPSI KEGIATAN KERJA PRAKTIK 

PT. KARYA TEKHNIK UTAMA 

2.1 Nama Kegiatan 

Kegiatan ini diberi nama “KERJA PRAKTIK(KP), MAHASISWA 

TEKNIK PERKAPALAN POLITEKNIK NEGERI BENGKALIS” 

2.2 Bentuk Kegiatan 

Bentuk kegiatan yang akan dilaksanakan yaitu berupa Kerja Praktik, 

dimana Mahasiswa akan menyusun kegiatan Kerja Praktik-nya dan 

dikoordinasikan oleh Dosen Pembimbing dan Pembimbing Lapangan dari 

Perusahaan terkait. 

2.3 Tempat Pelaksanaan 

Tempat kegiatan Kerja Praktik adalah PT. KARYA TEKHNIK UTAMA, 

Kecamatan Sagulung, Kota Batam, Kepulauan Riau. 

2.4 Lama Waktu Pelaksanaan 

Berdasarkan kalender Akademik Politeknik Negeri Bengkalis, Semester 

Genap, Tahun 2022. Di Program Kerja Praktik ini kami mengusulkan untuk 

melaksanakan Kerja Praktik mulai dari tanggal 1 Juli 2022 s/d 31 Agustus 

2022. Akan tetapi semua keputusan yang diambil mengenai jadwal dimulai 

dari dan berakhirnya Kerja Praktik ini seluruhnya diberikan kepada pihak PT. 

KARYA TEKHNIK UTAMA. 

2.5 Jadwal Kegiatan 

Pelaksanaan Kerja Praktik akan dibagi dalam beberapa tahapan kegiatan 

antara lain: 

1. Pembuatan proposal Kerja Praktik yang dikonsultasikan dengan 

Koordinator Kerja Praktik. 

2. Pelaksanaan kegiatan Kerja Praktik di lapangan. 

3. Pembuatan laporan Kerja Praktik beserta bimbingan laporan. 
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4. Penyerahan laporan Kerja Praktik pada pihak PT. KARYA TEKHNIK 

UTAMA, pada proses pelaksanaan Kerja Praktik dilapangan pihak 

Perusahaan mempuyai wewenang penuh terhadap proses pendidikan 

Mahasiswa terutama penyerapan pengetahuan aplikasi di Perusahaan. 

5. Setelah Kerja Praktik selesai Mahasiswa wajib membuat laporan Kerja 

Praktik yang dibimbing langsung oleh Dosen Pembimbing Kerja Praktik. 

6. Penilaian Kerja Praktik terdiri dari dua unsur yaitu penilaian dari pihak 

Perusahaan dimana Kerja Praktik dilaksanakan dan dari pihak Jurusan 

Teknik Perkapalan, Politeknik Negeri Bengkalis, yang akan dilakukan 

oleh Dosen Penguji.  

2.6 Target yang diharapkan 

Target yang diharapkan dari Kerja Praktik di PT. KARYA TEKHNIK 

UTAMA, adalah mampu mengamati dan memahami kondisi di lapangan agar 

dapat mengaplikasikan ilmu yang telah didapatkan pada saaat berada di 

bangku Kuliah dan mengetahui secara teknis bagaimana design kapal baru 

dan memperbaiki bagian-bagian kapal pada pekerjaaan yang dilakukan 

langsung dilapangan. 

2.7 Perangkat yang digunakan 

Selama melakukan kegiatan Kerja Praktik, kami menggunakan perangkat 

lunak maupun perangkat keras yang difungsikan untuk pengumpulan data 

baik didalam perusahaan maupun diluar perusahaan, adalah: 

1. Perangkat Keras 

a. Laptop 

b. Kamera digital 

c. Buku dan pena 

2. Perangkat Lunak 

a. Microsoft Word 
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2.8 Deskripsi Kegiatan Minggu ke-1 

      2.8.1  Jum’at, 1 Juli 2022 

Pada hari pertama kami melakukan perkenalan bersama Ibu Putri, 

Bapak Salwan, dan Bapak Teguh. Selesai perkenalan kami dipandu 

langsung oleh Bapak Teguh ke kantin dan Health Safety Environment 

(HSE), Untuk melakukan latihan Keselamatan dan Kesehatan Kerja 

(K3) atau disebut sebagai Safety Induction, yang dijelaskan oleh Bapak 

Suroyo. Dan Bapak Suroyo juga menjelaskan tentang fasilitas yang ada 

didalam lingkungan PT. Karya Tekhnik Utama. 

 

Gambar 2.1 Kegiatan Safety Induction 

      2.8.2  Sabtu, 2 Juli 2022 

Sabtu, sebagai hari kedua kami di PT. Karya Tekhnik Utama, kami 

ikut QC (Quality Control) Hull, bersama Bapak Sadam Husein dan 

Bapak Yusuf Sani Siregar, langsung ke lapangan dan kami diajarkan 

bagaimana cara membaca gambar yang benar, melihat perbedaan 

kontruksi membujur dan melintang, yaitu: 

1. Terlihat pada stiffener di side shell yang longitudinal 

2. Terlihat pada web frame yang vertikal di side shell 

Kemudian kami diberi PR tentang apa saja kelebihan dan 

kekurangan dari kontruksi transversal dan longitudinal. 
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Gambar 2.2 Belajar membaca gambar konstruksi Tongkang 

2.9 Deskripsi kegiatan minggu ke-2 

      2.9.1  Senin, 4 Juli 2022 

Hari ke tiga kami magang di PT. Karya Tekhnik Utama, di pagi hari 

kami ikut bersama QC (Quality Control) Hull, yaitu Bapak Muhammad 

Imam ke lapangan, disana kami dites tentang bagian-bagian konstruksi 

kapal Tongkang, lalu Bapak Imam menjelaskan bagian yang kami tidak 

tahu. 

 

Gambar 2.3 Melihat actual konstruksi Tongkang 

 Siang selesai istirahat kami ikut bersama Assistant Piping 

Supervisor, yaitu Bapak Roy. Yang dimana Bapak Roy menjelaskan 

apa saja sistem perpipaan yang ada di kapal Tugboat, adapun sistem 

perpipaannya yaitu: 

1. Bilge system 

2. Ballast System 

3. Fuel Oil Piping System 
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4. Fresh Water piping System 

5. Sewage Piping System 

6. Sistem Pemadam Kebakaran 

7. OWS (Oil Water Separator) System 

8. Enggine Cooling System 

9. Main Sea Chest 

 

Gambar 2.4 Melihat system perpipaan Tugboat 

      2.9.2  Selasa, 5 Juli 2022 

Selasa,5 Juli 2022 sebagai hari keempat kami magang di PT.Karya 

Tekhnik Utama, kami bersama QC Hull, Bapak Muhammad Imam 

melakukan Inspect Welding di bagian side board kapal Tongkang guna 

untuk mengetahui kesalahan juga kerusakan yang terjadi pada hasil 

welding, adapun cacat las yang dimaksud yaitu spatters, stop start, 

surface under fill, surface under cut, excessive reinforcement. 

 

Gambar 2.5 Inspect Welding Side Board 
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      2.9.3  Rabu, 6 Juli 2022 

Pagi ini kami bersama QC Hull, Bapak Imam melakukan Inspect 

pada bagian profil Tongkang dibagian Transversal Bulkhead di frame 

25, yang mana kami mendapati bagian stiffener nya ada ukuran yang 

tidak sesuai dengan yang ada pada gambar. Dimana ukuran pada 

gambar AB150x75x9mm,sedangkan pada actual nya AB150x90x9mm, 

kenapa bisa seperti itu dikarenakan stock 75mm tidak ada pada store, 

jadi kita ganti dengan yang 90mm.  

 

Gambar 2.6 Inspect T. Bulkhead Vert. Web. W20”x4”x9mm 

Di sore hari kami bersama, Bapak Roy untuk mengenal macam-

macam pipa dan bahannya, adapun jenis pipa ada 2 yaitu: 

a. Jenis pipa tanpa sambungan (seamless pipe) 

b. Jenis pipa dengan sambungan  

Dan bahan dari pipa itu sendiri ada 7, yaitu 

1. Carbon Steel 

2. Carbon Moly 

3. Galvanis 

4. Ferro nikel 

5. Stainless steel 

6. PVC 

7. Chrom Moly 
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      2.9.4  Kamis, 7 Juli 2022 

Pada pagi ini kami dibagi menjadi 2 kelompok, yang satu dibagian 

Piping dan satu lagi dibagian Hull. Jadi saya mendapatkan kelompok di 

bagian Hull bersama Bapak Yusuf Sani dan Bapak Sadam. Dan kami 

bertiga langsung ikut Bapak Yusuf dan Bapak Sadam, dimana Bapak 

Sadam meminta PR yang diberikan pada hari kedua, sabtu 2 Juli 2022, 

yaitu tentang kelebihan kontruksi transversal dan longitudinal, berikut 

ini hasilnya: 

a. Kelebihan dan kekurangan kontruksi transversal 

1. Kelebihan 

- mengurangi fibrasi jika kontruksinya semakin kuat 

2. kekurangan 

- modulus penampang melintang kecil 

b. Kelebihan dan Kekurangan kontruksi longitudinal 

1. Kelebihan 

- Kontruksi yang kaku  

- Memperbesar kestabilan 

2. Kekurangan 

- Jumlah dinding sekat lebih banyak 

dan diberi PR lagi menggambarkan ring construction dan coefisient 

bentuk kapal. 

Lalu disore hari kami bersama QC Hull, Bapak Imam. Membahas 

pengertian dari hogging and sagging (beban lengkung longitudinal). 

hogging itu merupakan kondisi kapal dimana ia berada diatas puncak 

gelombang sedangkan sagging itu di lembah gelombang. 

      2.9.5  Jum’at, 8 Juli 2022 

Sesuai jadwal yang telah ditetapkan oleh PT. KTU-Sagulung, bahwa 

kami bersama dengan QC Hull Bapak Sadam, sambil menunggu 

kedatangan Bapak Sadam kami berjumpa dengan Bapak Firdaus, ia 
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juga QC Hull dan kami menanyakan tentang proses pengerjaan panel di 

Tongkang, yaitu sebagai berikut: 

- Trans Bulkhead 

- Long Bulkhead 

- Main Deck 

- Side shell  

 

Gambar 2.7 Proses pembuatan panel Tongkang 

Lalu setelah selesai kami bertemu Bapak Sadam, dan menyerahkan 

hasil PR yang diberikan oleh Bapak Sadam, dan Bapak Sadam 

menjelaskan tentang apa itu ring construction dan bagaimana koefisien 

bentuk kapal. 

Lalu diberi PR lagi tentang bentuk-bentuk lambung kapal 

 

Gambar 2.8 Bapak Sadam menjelaskan tentang ring construction 

      2.9.6  Sabtu, 9 Juli 2022 

LIBUR NASIONAL HARI RAYA IDUL ADHA 
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2.10 Deskripsi kegiatan minggu ke-3 

      2.10.1 Senin, 11 Juli 2022 

Senin pagi di minggu ke-3 kami Kerja Praktik di PT.KTU, kami 

bersama Bapak Sadam mnyerahkan PR tentang bentuk-bentuk lambung 

kapal, yaitu: 

1. Lambung datar (kapal dengan kecepatan rendah dan volume 

daya angkut tinggi, seperti kapal tangker) 

2. Lambung katamaran (stabilitas melintang, hambatan kecil, dan 

area geladak luas, seperti fast ferry) 

3. Lambung V (kapal dengan kecepatan tinggi atau digunakan 

melewati laut ganas,seperti kapal perang) 

4. Lambung ponton (round shaped hull) 

 

Gambar 2.9  Penjelasan tentang lambung kapal 

Lalu selesai istirahat siang kami ikut bersama Bapak Imam ke atas 

deck kapal Tongkang, disana kami melihat actual kapal Tongkang yang 

terlihat dari tampak atas. Disana kelihatan ada long bulkhead, trans 

bulkhead, bottom girder, dan lainnya. Pada joint plat di deck tidak boleh 

tepat pada panel-panel nya, karna jika plat itu dipasang pas dengan 

panel tersebut maka akan mengalami kerusakan yaitu patah. 

 

Gamar 2.10 Melihat actual tampak atas dari kapal Tongkang  
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      2.10.2 Selasa, 12 Juli 2022 

Pada hari ini kami bersama Bapak Imam melihat proses sandblasting 

pada bagian bottom kapal Tongkang, sandblasting adalah proses 

penyemprotan abrasive, material yang digunakan biasanya berupa pasir 

silika atau steel grit dengan tekanan tinggi. 

Di lakukannya sandblasting ini bertujuan untuk menghilangkan 

kotoran-kotoran yang menempel pada kapal sebelum memulai 

pengecatan, seperti karat, cat, oli, dan lain-lain Selain itu juga bertujuan 

untuk membuat kekerasan pada permukaan metal tercapai tingkat 

perekatan yang baik antara permukaan metal dan bahan pelindung 

seperti cat. 

 

Gamar 2.11 Proses sand blasting 

      2.10.3 Rabu, 13 Juli 2022 

Hari ini kami melihat proses bending ceruk pada kapal Tongkang 

Hull no.KTU-1487 dimulai dari persiapan sampai selesai, adapun 

persiapannya yang saya lihat adalah: 

1. memastikan profil atau plat sudah di joint  

2. memastikan crane dalam kondisi baik 

3. lalu tali baja dikaitkan pada kupingan, untuk mengangkat plat 

yang akan di bending 

4. setelah itu dua crane mengangkat perlahan bagian ceruk tersebut 

5. setelah ceruk setara dengan deck, para welder segera melakukan 

joint plat. 
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Gamar 2.12 Proses pengaitan tali baja 

 

Gamar 2.13 Bending ceruk 

      2.10.4 Kamis, 14 Juli 2022 

Hari ini kamis,14 Juli 2022 kami masih bersama QC Hull, Bapak 

Imam menginspeksi plat trans bulkhead di bagian typical frame pada 

bangunan baru, Hull no.1451, mulai dari jarak antar web, jarak antar 

angel, ketebalan plat yang dipakai, stiffener, stringer, trans bulkhead 

vert.web, adapun data nya sebagai berikut: 

- Jarak antar web 3429mm 

- Jarak antar angel 857,25mm 

- Tebal plat 9mm 

- StiffenerAB150 x 90 x 9mm 

- Stringer W16’ x 4’ x 10mm 
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Gambar 2.14 Inspect angle trans.bhd typical frame pada Hull No.1451 

kemudian diajarkan cara menghitung Check Point Requirtment pada 

kapal yang akan di lakukan pengujian menggunakan NDT X-ray, yaitu 

dengan rumus: 

 

 

      2.10.5 Jum’at, 15 Juli 2022 

Pagi jum’at ini kami bersama melihat Bapak Mail yang sedang 

marking bagian Winch House untuk Hull No.1478, setelah Bapak Mail 

selesai lalu kami bertanya apa saja alat untuk marking, bagaimana 

proses marking itu, adapun proses marking itu sebagai berikut: 

- memastikan area plat bersih 

- mengerjakan marking sesuai gambar 

- pengecekan ulang 

Siang selesai sholat jum’at kami masih bersama Bapak Imam meng-

inspeksi bagian plat bottom bangunan baru Hull No.1451, adapun cacat 

las yang kami temukan pada inspect tersebut adalah porosity, surface 

concavity, pin hole, surface undercut. 

 

Gambar 2.15 Inspect welding join plat bottom 

n = L ( B+D ) / 46.5 
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Setelah selesai inspect di bagian bottom itu, kami segera ke Hull 

No.1478 untuk meng-inspect kebocoran hasil las menggunakan airtest 

bagian internal yaitu bagian tangki Tongkang, pengujian ini 

menggunakan tekanan 0,2bar , proses ini menggunakan cairan sabun 

yang berbusa untuk mendeteksi adanya kebocoran tangki yang timbul 

karena adanya udara  yang keluar dari tangki yang telah diisi udara. 

 

Gambar2.16 Pengisian tangki void 0.2bar 

 

Gambar 2.17 Kebocoran pada joint plat 

      2.10.6 Sabtu, 16 Juli 2022 

Sabtu,16 Juli 2022 hari terakhir kami berada dibagian Hull. Kami 

bersama Bapak Imam di Hull No.1451 disana Bapak Imam memberikan 

penjelasan tentang bagaimana prosedur pengecekan untuk bangunan 

baru, yaitu: 

1. Satcont mengundang QC  

2. Maincont KTU 

3. Surveyor/Class 

4. Owner 
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Dan adapun hal-hal yang perlu kita cek sebagai QC Hull yaitu mulai 

dari: 

1. Back gouging 

2. Fit up 

3. Facial welding 

4. Tangki  

Nb: Kita sebagai QC bekerja berdasarkan gambar yang diterima dari engginer 

2.11 Deskripsi kegiatan minggu ke-4 

      2.11.1 Senin, 18 Juli 2022 

Hari pertama berada di bagian Piping sesuai schedule yang telah 

diberikan, kami bersama Asst Piping Supv yaitu Bapak Roy pergi ke 

lapangan untuk meng-inspect kapal Tugboat Hull No.1455 dan 1457 

yang sebentar lagi akan launching menggunakan air bags. 

Sebelum launching, kita harus memeriksa: 

1. bagian utama shaft propeller juga bantalan-nya harus sudah 

terpasang sesuai gambar dan terkunci. 

2. Memeriksa pipe underwater yaitu sea chest pipe, blowdown pipe, 

sudah terpasang sesuai gambar dan terkunci. 

3. Memeriksa air vant sudah terpasang dan terkunci. 

4. Cek overboard sudah terpasang dan terkunci juga memastikan arah 

panah valve nya sudah keluar. 

 

2.18 Pemeriksaan bagian-bagian pipe dikapal Tugboat 
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      2.11.2 Selasa, 19 Juli 2022 

Hari ini selasa, 19 juli 2022 kami berada di Piping Workshop 

bersama Bapak Roy untuk mengenal jenis material khusus system pipe. 

 
Gambar 2.19 Penjelasan material pipe 

adapun material yang dikenalkan pada kami yaitu: 

Nama Gambar Ket 

Galvanis 

 

Pipa jenis ini digunakan 

untuk supply air laut 

Elbow (baja 

hitam) 

 

Digunakan untuk 

menyambung dua pipa yg 

ukuran sama dan berfungsi 

membelokkan aliran air 

Rubber gasket 

 

Fungsi utama rubber gasket 

ini untuk memberhentikan 

kebocoran air, material ini 

digunakan pada pipa yang 

bukan berisi minyak seperti 

air panas, air laut,dan lain-

lain. 

Asbes  

 

Fungsi utama asbes ini 

untuk memberhentikan 

kebocoran air, material ini 

digunakan pada pipa yang 

berisi minyak seperti 

solar,gas,dan lain-lain. 
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Flange  

 

Flange adalah suatu 

komponen yang digunakan 

untuk menyambung pipa. 

Single penetrasi 

 

Pipa ini digunakan untuk 

menembus bulkhead 

Double penetrasi 

 

Pipa ini digunakan untuk 

menembus bulkhead. 

T joint 

 

Berfungsi untuk membagi 

aliran menjadi 2 arah 

U bolt 

 

Berfungsi sebagai penguat 

pipa 

Manifold pipe 

 

Berfungsi sebagai 

sambungan dari pipa darat 

untuk kegiatan bongkar 

muat. 

Mud strainer 

 

Mud strainer ini digunakan 

sebagai filtrasi atau 

saringan lumpur hasil 

pengisapan air laut. 

Tabel 2.1 Pengenalan jenis material di workshop 
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      2.11.3 Rabu, 20 Juli 2022 

Hari ini kami pergi bersama Bapak Roy dan satu orang satcon untuk 

Commissioning Piping System atau uji coba sistem pipa di Tugboat 

Prima 221. adapun pipa yang diuji coba adalah: 

1. Bilge system 

2. Ballast system 

3. Fire main system 

4. Fuel oil system 

5. Fresh water system 

 

Gambar 2.20 Commissioning Piping System 

      2.11.4 Kamis, 21 Juli 2022 

Hari ini kami masih bersama Bapak Roy pergi ke kapal Tugboat 

yang masih dalam proses pembangunan, disana kami dikenalkan 

dengan system pipa yang belum diberi color symbol dan juga beberapa 

valve yang sudah terpasang.  

 

2.21 Pengenalan actual pipe system 
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adapun barangnya yaitu: 

Nama Gambar Ket 

Bilge system 

 

Bilge system ini digunakan 

untuk membuang air got 

Ballast system 

 

Ditujukan untuk 

mempertahankan stabilitas 

kapal akibat perubahan 

muatan. 

Fire main system 

 

Digunakan sebagai pompa 

pemadam kebakaran di 

kapal. 

Fuel oil system 

 

sebagai penyalur bahan 

bakar dari tangki 

penyimpanan hingga ke-

mesin induk/mesin bantu. 

SDNR Valve 

 

Screw Down Non Return 

valve, fungsinya untuk 

mengalirkan fluida hanya 

satu arah. 

Swing check valve 

 

digunakan untuk pemadam 

kebakaran, pencegahan 

banjir serta sistem 

pembuangan limbah. 

Gate valve 

 

Digunakan untuk membuka 

dan menutup aliran. 
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Globe valve 

 

Dirancang untuk 

menghentikan, memulai, 

dan mengatur aliran. 

Grey water 

 

Pipa ini digunakan pada 

limbah domestik (cuci 

piring, wastafel,dll) 

Black water 

 

Pipa ini digunakan sebagai 

pipa kotoran manusia. 

Tabel 2.2 Beberapa system perpipaan 

      2.11.5 Jum’at, 22 Juli 2022 

Hari jumat kami pergi Check Routing Line pipa pada Crane Barge 

dibagian Engine room, hal yang paling penting pada pengerjaan rute 

pipa yaitu harus sesuai dengan gambar yang diberikan. 

 

Gambar 2.22 Check Routing Line 

      2.11.6 Sabtu, 23 Juli 2022 

Hari ini kami ke Hull No.1443 melihat Bapak Gunawan sebagai 

Chief Mechanic sedang memasang silencer, adapun fungsi dari silencer 

ini untuk meredam suara ledakan yang keluar dari ruang bakar didalam 

mesin. Jika suara ledakan yang keras ini keluar begitu saja ke 

lingkungan, hal itu akan menimbulkan polusi udara. 
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Gambar 2.23 Proses memasang silencer 

2.12 Deskripsi kegiatan minggu ke-5 

      2.12.1 Senin, 25 Juli 2022 

Senin, 25 Juli 2022 sebagai minggu ke-lima di PT. Karya Tekhnik 

Utama. Kami bersama Bapak Johanes sebagai Piping Supervisor, 

Bapak Johanes memberikan kami ilmu tentang rute system pipa yang 

berada di kapal Tugboat adapun rute system nya yaitu: 

1. Fuel Oil Supply 

2. Main Cooling & Emergency Cooling 

3. Fuel Oil Transfer System 

Dan Bapak Johanes juga menjelaskan tentang bagaimana proses 

Testing Piping System, yaitu: 

1. Hydrotest (air) 

2. Airtest (angin) 

Untuk melakukan pengetesan pipa mengacu pada total head pompa 

 

Gambar 2.24 Penjelasan rute system pipa 
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      2.12.2 Selasa, 26 Juli 2022 

Hari ini kami bersama Bapak Roy, dan Bapak Roy memberikan 

gambar system perpipaan di Tugboat 27M TWIN SCREW TUG, dan 

dari sini kami mulai melihat system perpipaan sesuai gambar dan 

melihat secara nyatanya. Mulai dari Bilge, Ballast, & Fire main system, 

Engine Room Layout, Position of Tank Vents Sounding & Filling Pipes, 

Ship’s Fuel System, Engine Cooling System, dan lain-lain.  

 

Gambar 2.25 Membaca gambar piping system Tugboat 

      2.12.3 Rabu, 27 Juli 2022 

Hari ini kami bersama Assistant Electric Supervisor, Bapak Dwi. 

Kami diajak Bapak Dwi ke Tugboat Hull No.1401 kebagian pertama 

yaitu bagian Engine room. Lalu kami dikenalkan dengan yang namanya 

MSB (Main Switch Board), adalah suatu susunan peralatan 

listrik/komponen listrik yang dirangkai atau disusun sedemikian rupa 

didalam suatu papan kontrol (board) sehingga saling berkaitan dan 

membentuk fungsi sesuai dengan kebutuhan yang diinginkan. 

Didalam satu MSB kapal Tugboat Hull NO.1401 ada 3 yaitu, 

Generator 1, Shore Supply, Generator 2. 

 

Gambar 2.26 MSB kapal Tugboat Hull No.1401 
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      2.12.4 Kamis, 28 Juli 2022 

Hari ini kami ikut bersama Bapak Roy dan Bapak Dwi, untuk 

melihat kabel yang diperlukan untuk pompa pipa di store I, yang 

merupakan tempat penyimpanan barang seperti aksesoris untuk kapal, 

mesin-mesin kapal dan alat kelistrikan kapal.  

 

Gambar 2.27 Memeriksa cable yang cocok untuk pompa 

Lalu kemudian kami diajak Bapak Dwi ke workshop untuk mengenal 

beberapa komponen kelistrikan, adapun komponen sebagai berikut: 

Nama Gambar Ket 

Gland 

 

Untuk mengikat kabel 

Terminal Kaca 

 

Sebagai block 

sambungan 

Trunking 

 

Untuk merapikan 

susunan jalur kabel 
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Skun 

 

Sebagai penyambung 

antara kabel dengan alat 

listrik dan kompnen 

listrik. 

End Cup 

 

Penutup ujung kabel 

Stainless Steel 

Strap 

 

Plat baja berbentuk pita 

untuk mengikat tension 

brecket. 

Stainless Steel 

Buckle 

 

Untuk klem atau 

pengikat tiang lisrik, atau 

kabel 

Slip Grounding 

 

Untuk melapisi logam 

atau tembaga kabel 

Cable Ladder 

 

Untuk instalasi kabel 

dengan jarak yang 

menengah sampai jarak 

jauh. 

 Tabel 2.3 Pengenalan beberapa jenis material electric kapal 
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      2.12.5 Jum’at, 29 Juli 2022 

Hari terakhir kami berada dibagian Piping, dan pagi ini kami 

bersama Bapak Roy, kami diajak memeriksa sekaligus melihat 

pemasangan Pipe Penetration. 

 

Gambar 2.28 Proses pemasangan Pipe Penetration 

Lalu kemudian disiang harinya kami ikut melihat serta memeriksa 

joint pipa menggunakan airtest guna untuk mengetahui apakah ada 

kebocoran pada joint pipa tersebut. 

 

Gambar 2.29 Memeriksa Joint pipa 

      2.12.6 Sabtu, 30 Juli 2022 

LIBUR TAHUN BARU ISLAM 

2.13 Deskripsi kegiatan minggu ke-6 

      2.13.1 Senin, 1 Agustus 2022 

Senin,1 Agustus 2022 merupakan hari pertama kami berada dibagian 

mekanik kapal. Dan kemudian kami diajak oleh Mechanic Supervisor 

yaitu Bapak Dedy untuk pergi ke Hull No.1446, Bintang Sangkulirang 

II. 
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Disana kami mengikuti proses Shaft Alignment before Chockfast. 

Proses ini berguna untuk mengatur M/E(Main Engine) supaya centre, 

penyetelan tersebut menggunakan alat yaitu dial indicator. Dial 

indicator ini berfungsi untuk mengukur kemiringan pada gap yg kita 

atur agar sejajar dengan gap satunya. Dengan toleransi 0,05mm. Hal 

yang paling penting dalam penyetelan tersebut adalah: 

1. penyetelan tersebut M/E harus dalam kondisi free 

2. pada saat penyetelan kapal tidak boleh berada didarat, kapal 

harus dalam kondisi mengapung diatas laut. 

3. benda yang kita alignment harus dalam kondisi bersih, tidak ada 

kontaminasi apapun. 

 

Gambar 2.30 Bapak Atan melakukan Shaft alignment 

Setelah shaft alignment selesai, dilanjutkan melakukan Crank Shaft 

Deflection. Crank shaft deflection ini dilakukan hanya pada satu 

cylinder saja yaitu di cylinder 6. Dilakukannya crank shaft deflection 

ini guna mengetahui kelurusan poros engkol. 

 

Gambar 2.31 Crank Shaft Deflection 
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Dan crank shaft deflection selesai dilakukan pengecoran dengan 

Chockfast orange guna untuk memperkuat kaki-kaki M/E. Adapun 

tahapan dalam pengecoran dengan chockfast ini adalah: 

1. mencampur chockfast dengan hardener dengan perbandingan 

1:1. 

*campuran ini tergantung dengan iklim, jika iklim tropis, 

hardener-nya disisakan sedikit. Jika iklim dingin, hardener-nya 

dituang sampai habis. 

2. Lalu dilakukan pengadukan selama 3,5 – 4,5 menit. Setelah 

pengadukan kita lakukan pengecoran pada kaki-kaki M/E. 

 

Gambar 2.32 Pengecoran tapak engine 

      2.13.2 Selasa, 2 Agustus 2022 

Hari ini kami mengikuti lagi proses penyetelan Shaft alignment after 

Chockfast di Hull No.1446, Bintang Sangkulirang II. Ada perubahan 

yang terjadi setelah dilakukan pengecoran.  

 

Gambar 2.33 Shaft alignment after chockfast 
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lalu dilakukan crank shaft deflection after chockfast. Dalam 

melakukan crank shaft deflection ada faktor-faktor yang mempengaruhi 

kelurusan poros engkol yaitu: 

1. Material poros 

2. Temperatur 

3. Gesekan poros dengan bantalan 

4. Beban mesin (internal dan eksternal) 

5. Getaran 

6. Kondisi dan kualitas bantalan 

 

Gambar 2.34 Crank Shaft Deflection after chockfast (Mitsubishi) 

setelah semua selesai dilakukan finishing mulai dari pengikatan tail 

shaft dan gearbox, pengecoran plummer  block, penyambungan flex 

exhaust, dan hal-hal yang tersambung dengan M/E. 

      2.13.3 Rabu, 3 Agustus 2022 

Hari ini kami ke Hull No.1443 ikut melaksanakan kegiatan shaft 

alignment M/E dengan merk Engine Yanmar, proses kerjanya sama saja 

dengan Mitsubishi. 

Lalu shaft alignment M/E selesai dilanjutkan dengan melakukan 

crank shaft deflection, orang Yanmar melakukan pengecekan ini 

dilakukan pada ke-enam cylinder tersebut.  
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Gambar 2.35 Crank Shaft Deflection after Chockfast (Yanmar) 

Setelah semua selesai kami ke Hull No.1456 untuk ikut menyaksikan 

lifting M/E pada kapal Tugboat. Ada hal yang harus kita perhatikan 

dalam peletakan M/E ke kapal, yaitu: 

1. Kondisi kapal sudah berada diatas laut. 

2. Tidak ada orang yang melakukan pekerjaan diatas kapal selain 

yang melakukan proses peletakan dan pemasangan engine. 

3. Kondisi engine room bersih. 

4. Masuknya engine hanya dilakukan pada saat cuaca kering atau 

tidak hujan. 

 

Gambar 2.36 Peletakan dan pemasangan Main Engine 

     2.13.4 Kamis, 4 Agustus 2022 

Hari ini kami melanjutkan pekerjaan kemarin yang belum 

terselesaikan bersama Bapak Gunawan sebagai Chief Mechanic kapal, 

adapun pekerjaan yang kami lakukan hari ini adalah: 

1. joint engine to gearbox 

2. joint as steering shaft 

3. memasang pipa oli mesin dan pipa cooling engine 

4. setting intermediate shaft  

5. menaikkan engine dan gearbox, 30mm 
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6. memberikan jack bolt pada kaki engine dan gearbox. 

 

Gambar 2.37 Joint engine to gearbox 

 

Gambar 2.38 Setting intermediate shaft 

Lalu pada siang hari kami diajak oleh Asst Mech Supv yaitu Bapak 

Dimas ke Hull No.1401, disana Bapak Dimas menjelaskan bagaimana 

Starting Engine kapal, dan Bapak Dimas memberikan simulasi tahapan 

Starting pada engine, yaitu: 

1. Cek main sea chest dan dibuka 

2. Cek fresh water 

3. Valve bahan dibuka yang untuk engine 

4. Overboard dibuka 

5. Cek oli engine 

6. Priming oli biar oli naik  

7. Stop governor  

8. Nyalain engine 

 

Gambar 2.39 Simulasi Starting Engine 
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      2.13.5 Jum’at, 5 Agustus 2022 

Jumat, 5 Agustus 2022 kami masih bersama Chief Mech kapal yaitu 

Bapak Gunawan, hari ini kami melanjutkan pekerjaan kemarin, dimana 

pekerjaan yang kami kerjakan yaitu: 

1. Pengeboran tapak M/E 

2. Prepare kotak chockfast 

3. Pasang plummer block, sebelum plummer block dipasang dan 

dikunci, tapaknya dibor dahulu. 

 

Gambar 2.40 Pengeboran tapak M/E 

      2.13.6 Sabtu, 6 Agustus 2022 

Sabtu, 6 Agustus 2022 dimana hari ini kami masih melanjutkan dan 

mengikuti proses pengerjaan pemasangan M/E Tugboat bersama Bapak 

Gunawan, hari ini kami melakukan: 

1. Pengetek-an box chockfast 

2. Membersihkan axial(ax) dan radial(rd) pada intermediate shaft 

yang akan dilakukan shaft alignment to gearbox. 

            

   Gambar 2.41 Tackweld box chockfast   Gambar 2.42 Pembersihan ax&rd 
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2.14 Deskripsi kegiatan minggu ke-7 

      2.14.1 Senin, 8 Agustus 2022 

Minggu kedua kami berada di bagian mekanik kapal. Hari senin pagi 

ini kami masih bersama Chief Mech yaitu Bapak Gunawan, dimana 

kami melanjutkan pekerjaan yang belum diselesaikan minggu kemarin, 

adapun pekerjaan yang kami lakukan yaitu: 

1. Memberikan compound pada kotak chockfast 

2. Pemasangan soft foot pada bagian intermediate shaft. 

 

Gambar 2.43 Pemberian compound box chockfast 

 

Gambar 2.44 Soft foot 

Lalu setelah semua itu selesai kami diajak Bapak Dimas ke store II 

untuk melihat dan mengenali bagian-bagian dari Strentube, adapun 

bagian dari strentube adalah: 

1. bantalan strentube, bantalan ini ada dibagian foreward dan after 

2. ring  

3. penekan strentube 

 

Gambar 2.45 Sterntube 
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      2.14.2 Selasa, 9 Agustus 2022 

Selasa, 9 Agustus 2022 dimana kami masih mengikuti proses 

pemasangan mesin induk kapal, dimana kami hari ini mempersiapkan 

pipa-pipa untuk cooling mesin induk, yaitu: 

1. Cooling Pipe for Fresh Water 

2. Cooling Pipe forMain Engine 

                                           

    Gambar 2.46 Cooling Pipe for Fresh Water Gambar 2.47 Cooling Pipe for M/E 

Lalu disiang harinya kami ke kapal Tugboat Robert Allan, bersama 

Bapak Dimas dibagian bawah steering room, disana kami membahas 

tentang tipe propeller yang digunakan pada kapal Robert Allan, dan 

kendala dan solusi jika terjadi pada propeller. 

Jenis propeller yang dipakai kapal Robert Allan adalah FPP (Fixed 

Pitch Propeller) adapaun kendala yang terjadi pada propeller kapal 

adalah terkena benturan karang dan bengkok, jadi solusinya lebih baik 

kita repair dari pada kita ganti baru (jika kerusakan-nya masih bisa kita 

repair), karna repair biaya-nya lebih ringan ketimbang beli baru. 

 

Gambar 2.48 FPP (Fixed Pitch Propeller) 
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Selanjutnya kami pergi ke bagian Steering Gear room (ruang 

kemudi), disana kami diperkenalkan dengan alat yang berkaitan dengan 

kemudi, adapun alat nya adalah: 

Nama Gambar Ket 

Connecting 

rod  

 

Sebagai penggerak 

arah rudder blade 

Tiller arm 

 

Sebagai connecting 

antara steering 

hydraulic dengan 

connecting rude 

Mechanical 

Rudder 

Indicator 

 

Untuk 

menampilkan 

posisi kemiringan 

kemudi kapal, max 

35°  

Steering Arms 

 

Sebagai penggerak 

kemudi kapal 

Stopper 

 

Apabila 

kemiringan sudah 

mencapai atau 

lebih dari 35° maka 

stopper ini akan 

memberhentikan 

rudder angle  

Tabel 2.4 Pengenalan material Steering Gear room 
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      2.14.3 Rabu, 10 Agustus 2022 

Hari ini kami bersama Supervisor Hull Tugboat, yaitu Bapak Farid, 

disana kami diberitahu bagaimana cara proses pembuatan kontruksi 

Tugboat di lapangan, adapun prosesnya yaitu: 

1. Material datang dari pabrik, ke lapangan PT.Karya Tekhnik 

Utama. 

2. Setelah itu material masuk ke workshop autoblast untuk 

dilakukan blasting, lalu dicat shop primer, dan dikeringkan. 

3. Lalu kontraktor mengantarkan ke workshop CNC (Computer 

Numercial Control) untuk dipotong perbagian dan ditandai, agar 

di lapangan para pekerja tinggal melakukan fit up. 

4. Setelah dipotong material turun lapangan sesuai dimana kapal itu 

akan di bangun. 

5. Dilakukan fabrikasi bulkhead 0-50 

6. Melakukan bentang main deck 

7. Setelah main deck dibentang, main deck dinaikkan keatas batu 

dan dilakukan leveling/penyeimbangan dengan waterpass. 

8. Melakukan framing dari frame 1-50 

9. Pembuatan tank top 

10. Setelah semua material siap, lalu ditumpuk 

11. Kemudian kita melakukan pemasangan side shell 

12. Setelah  Side Shell terpasang, kita melakukan Tugboat turn over, 

bebarengan dengan deck house & wheel house. 

13. Seteah itu dilakukan inspect bersama class. 

Setelah bersama Bapak Farid, kami melanjutkan ke Hull No.1456 

untuk melihat perkembangan seting M/E, adapun perkembangan nya 

yaitu: 

1. Prepare box chockfast untuk plummer block 

2. Engine ditutup supaya tidak terkena kotoran atau hal yang 

membahayakan mesin kapal. 
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Gambar 2.49 Box chockfast plummer block   Gambar 2.50 Main Engine ditutup 

Siang-nya kami pergi ke workshop CNC (Computer Numercial 

Control), disana kami menemui bapak wiro dan meminta izin untuk 

belajar di workshop CNC tersebut, lalu Bapak Wira mengantar kami ke 

operator untuk belajar bagaimana proses pengerjaan matrial di 

workshop tersebut, adapun tahapannya, ialah: 

1. Prepare mesin 

2. Cek mesin  

3. Lihat schedule pengerjaan 

4. Cek material sudah sama belum dengan dengan schedule 

5. Udah ok semua, lalu dilakukan pemotongan. 

Untuk tahapan pemotongan-nya sendiri tidak boleh sembarangan, 

harus ada prosedur yang kita ikuti, adapun prosedur-nya sebagai 

berikut: 

1. Plat naik ke kolam potong 

2. Cari koordinat X dan Y, atau kita sebut sederhana-nya disiku 

3. Udah ok, dilakukan pengecek-an matrial yang akan dipotong 

sudah sesuai dengan schedule dan sudah sesuai di monitor. 

4. Pastikan juga gambar di schedule dan gambar pada monitor. 

5. Kita harus juga memastikan ketebalan material dimonitor dengan 

material yang akan kita potong, jika tidak sama kita harus 

menyamakan-nya, misal material 8mm di monitor 10mm kita 

harus menggantinya dengan ukuran 8mm. 

6. Jika udah ok semua, start mesin untuk melakukan pemotongan. 

7. Operator harus wajib mengontrol mesin. 
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  Gambar 2.51 Cari koordinat X &Y             Gambar 2.52 CNC cutting 

      2.14.4 Kamis, 11 Agustus 2022 

Pagi kamis, 11 Agustus 2022. Kami dibawa Pak Dedy ke Hull 

No.1440 untuk Start Up A/E(Auxilary Engine), Start Up A/E ini kita 

harus melakukannya sesuai dengan prosedur mulai dari Fendor 

Yanmar, Fendor MSB dan Electrician kapal, dan orang yang 

bersangkutan dengan Start Up A/E tersebut.untuk tahapan Start Up A/E 

ini adalah: 

1. Cek cooling A/E 

2. Cek water sea chest 

3. Cek FO 

4. Cek panel A/E 

5. Start A/E 

6. lakukan Setting Limited Switch 

7. Setelah ok, matikan mesin 

 

Gambar 2.53 Setting Limited Switch 

Siang harinya kami bersama Bapak Dimas dan Bapak Atan untuk 

melakukan pemasangan propeller pada kapal Tugboat 27M Twin Screw 

Tug, adapun tahapannya adalah: 

1. Material datang dari store turun ke lapangan 

2. Cek serial number propeller 

3. Penangkatan propeller dengan chain block. 
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4. Lalu propeller dimasukkan ke shaft dan diikat menggunakan kun  

5. Lalu dibagian daerah kun di bor lalu diikat dengan baut m12, biar 

tambah safety. 

6. Cek clearance shaft 

 

Gambar 2.54 Mengikuti pemasangan propeller 

      2.14.5 Jum’at, 12 Agustus 2022 

Pagi ini kami bersama bapak gunawan ke Steering Gear room di 

Hull No.1460 untuk melakukan pemasangan: 

1. Tiller arms 

2. Tapak Hydrolic jack  

 

Gambar 2.55 Steering Gear Room 

Selesai di steering gear room kami lanjut ke engine room untuk 

melakukan pemasangan tapak plummer block. 

 

Gambar 2.56 Pemasangan plummer block 

Lalu kami ke Hull No.1440 untuk Start Up M/E, bersama Bapak 

Dedy, Bapak Dimas, dan bersama Marker dari pihak Yanmar. Untuk 

kondisi kapal saat Start Up Main Engine ini diharuskan air laut pasang 
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sehingga kapal Tugboat mengapung. Kenapa kapal itu harus 

mengapung supaya saat start up, sea chest tidak menghisap lumpur. 

Adapaun prosedur untuk Start Up Main Engine ini adalah: 

1. Pastikan manifold FO terbuka 

2. Buka valve FO di Main Engine 

3. Buka feed pump dan dilakukan pemompaan agar solar naik dan 

memadat di dalam engine. 

4. Sambil dipompa kita melakukan line check aliran bahan bakar, 

jika ada plug, plug nya dibuka sedikit untuk mengeluarkan angin 

yang ada didalam engine. 

5. Jika sudah kita melakukan pemompaan di bagian oli 

menggunakan hand pump, tanda jika oli sudah naik ini hand 

pump makin terasa berat. 

6. Kemudian jika sudah ok, engine mulai di start sambil melakukan 

pemompaan di feed pump. 

7. Saat engine hidup, feed pump segera ditutup. 

8. Lalu setting rpm di governor, hingga overspeed (1600rpm). 

overspeed ini tidak semua mesin menggunakan 1600rpm, itu 

semua tergantung besar rpm setiap Engine kapal. 

9. Sudah ok semua, engine dimatikan. 

 

Gambar 2.57 Setting rpm M/E 
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      2.14.6 Sabtu, 13 Agustus 2022 

Hari ini kami bersama Bapak Gunawan di Hull No.1456 untuk 

melakukan persiapan shaft alignment before chockfast, persiapan ini 

mulai dari pembersihan engine room, memasang floor, membebaskan 

engine (M/E kondisi free). Lalu melakukan persiapan penyetelan. 

 

Gambar 2.58 Persiapan penyetelan 

2.15 Deskripsi kegiatan minggu ke-8 

      2.15.1 Senin, 15 Agustus 2022 

Pagi ini saya bersama Bapak Gunawan untuk melanjutkan pekerjaan 

kemarin yang telah dipersiapkan yaitu Shaft alignment before Chockfast 

dan Crank Shaft Deflection before Chockfast oleh Fendor Mitsubishi 

sendiri, hal ini berguna untuk mencari letak centre dari engine. 

               

    Gambar 2.59 Shaft alignment                    Gambar 2.60 Crank Shaft Deflection 

Lalu disiang harinya sambil menunggu Bapak Hendri selesai inspect, 

kami melihat pemasangan zinc anode pada Tugboat yang akan 

launching nanti malam. Fungsi zinc anode ini berguna untuk 

mengurangi karat yang terjadi pada kapal, zinc anode ini diletakkan 

pada bagian bottom kapal. 
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Gambar 2.61 Pemasangan zinc anode 

Tidak lama setelah itu Bapak Hendri datang dan membawa kami ke 

kapal Tongkang, Pacific Star. Disana kami di ajarkan bagaimana 

prosedur preparasi permukaan dan pengecatan pada permukaan baja, ini 

merupakan basic dari pengecatan kapal, adapun prosedur nya adalah: 

1. Ruang Lingkup 

2. Acuan Normatif 

3. Definisi dan istilah 

4. Persyaratan 

- Abrasive 

- Peralatan kerja 

5. Kondisi lingkungan 

- Ketentuan umum 

- Prosedur mengukur temperatur 

- Prosedur mengukur titik pengembunan dan kelembanan 

udara  

- Prosedur mengukur arah dan kecepatan angin 

6. Pengamatan permukaan 

- Tingkat karat 

- Kontaminasi 

- Desain 

- fabrikasi 

7. Pembersihan permukaan 

- Pencucian permukaan 

- Perapihan permukaan 

- Penyemburan permukaan 
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8. Pengujian minimal 

- pengujian lingkungan 

- pengujian abrasive 

- pengujian peralatan sembur 

- pengujian permukaan setelah penyemburan 

 

Gambar 2.62 Seusai belajar basic painting (I) 

      2.15.2 Selasa, 16 Agustus 2022 

Pagi ini saya ke Hull No.1456 untuk mengikuti Shaft alignment after 

chockfast dan Crank Shaft Deflection after chockfast, bersama Chief 

Mechanic nya yaitu Bapak Gunawan, Bapak Dedy sebagai Mechanic 

Supervisor, juga dari pihak Mitsubishi sendiri, kegiatan ini berguna 

untuk memeriksa letak centre M/E dan centre dari crank shaft. 

 

Gambar 2.63 Shaft alignment after chockfast 

Lalu saya ke Pacific Star 8702, dimana kelompok saya berkumpul 

QC Painting yaitu Bapak Hendri, dan ikut bergabung, disana kami 

melanjutkan pembahasan tentang basic painting, adapun 

pembahasannya di pagi ini mengenai: 

1. Ruang Lingkup 

2. Acuan Normatif 

3. Definisi dan istilah 
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4. Persyaratan 

5. Kondisi lingkungan 

Selepas makan kami kembali ketempat di Pacific Star 8702, yang 

akan launching nanti malam, lalu kami melanjutkan pembahasan 

mengenai basic painting yang belum selesai tadi, yaitu: 

6. Pengamatan Permukaan 

7. Pembersihan Permukaan 

8. Pengujian Minimal 

 

Gambar 2.64 Seusai belajar basic painting (II) 

Lalu kami mengikuti Bapak Hendri untuk meng-inspect ketebalan 

cat kering menggunakan alat yang namanya DFT (Dry Film Thickness), 

DFT ini merupakan pengukuran paling kritis dalam industri coating. 

Memberikan informasi penting tentang hasil perekatan coating yang 

baik dari media, penampilannya dan memastikan sesuai dengan 

sejumlah Standar Internasional. 

 

Gambar 2.65 Cek ketebalan cat dengan DFT 

      2.15.3 Rabu, 17 Agustus 2022 

LIBUR HARI PERAYAAN KEMERDEKAAN INDONESIA YANG 

KE-77 “PULIH LEBIH CEPAT, BANGKIT LEBIH KUAT” 
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      2.15.4 Kamis, 18 Agustus 2022 

Hari ini kami bersama QC Painting yaitu Bapak Hendri, pagi ini 

kami ke workshop autoblast disana kami diajarkan bagaimana proses 

blasting material sampai selesai, adapun prosesnya adalah: 

1. Cek material yang akan di blasting sudah sesuai dengan spec yang 

diminta, dengan photo pembanding yaitu buku SSPC Vis1. 

2. Lalu material masuk ke mesin blasting 

3. Setelah material keluar dari mesin cek lagi hasil blastingan nya 

dengan photo pembanding yaitu masih dengan buku SSPC Vis1 

apakah sesuai dengan standart yang dipakai 

4. Lalu cek suhu udara apakah memenuhi standart, menggunakan Sling 

Psychrometer 

5. Kemudian mengukur temperatur permukaan matrial menggunakan 

Surface Thermometer 

6. Jika sesuai maka segera lakukan proses pengecatan 

7. Setelah itu semua selesai, maka kita akan melakukan pengecekan 

lagi dengan alat DFT (Dry Film Thickness) merupakan alat untuk 

mengukur ketebalan cat kering, apakah sesuai dengan spec/standar 

yang diminta. 

 

Gambar 2.66 Mengukur surface temperature 

Lalu kami ke kapal Tugboat Hull No.1441 disana kami mengikuti 

Bapak Hendri untuk meng-inspect ketebalan cat kering dibagian tangki 

FP(Fore Peak), dengan menggunakan alat yaitu DFT (Dry Film 

Thickness). Sebagai catatan jika ketebalan cat kering masih kurang dari 
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standart yang diminta maka perlu dilakukan penambahan lapisan cat 

lagi. 

siang selepas makan dan sholat dzuhur, kami bersama Bapak Hendri 

ke kapal Tongkang Pacific Star 8702 di main deck bagian FP, disana 

kami membahas dan menghitung keperluan cat dan pasir blasting untuk 

satu kapal baru (New Build).  

 

Gambar 2.67 Membahas keperluan cat dan pasir 

      2.15.5 Jum’at, 19 Agustus 2022 

Pagi ini kami semua dibawa oleh Bapak Dedy ke Hull No.1440 

untuk melakukan Load Test Genset, maksud dari Load Test Genset ini 

adalah untuk menguji beban daya genset dan memeriksa semua 

komponen generator dalam kondisi prima.  

Dalam pengujian Load Test Genset ini harus bersama fendor genset 

tersebut, ada Class Surveyor dari BKI, ada Electrician. Untuk bebannya 

kita memakai yang namanya Load Bank. 

 

Gambar 2.68 Load Test Genset 

Selanjutnya kami mengikuti Asst Electric Supv yaitu Bapak Dwi 

bersama Class Surveyor dari BKI untuk melakukan Function Test di 

Hull No.1440, adapun item yang di test yaitu: 

1. Function Test Normal 220V & LT 24V DC 
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2. Function Test Navigation LT 

3. Function Test Emergency stop blower E/R & FO 

4. Function Test Emergency Stop fan, toilet, ABK room, Galley 

room 

5. Function Test manual alarm 

6. Function Test P.A & Interphone 

 

Gambar 2.69 Function Test 

      2.15.6 Sabtu, 20 Agustus 2022 

Hari ini kami bersama QC Painting, Bapak Sulis untuk melakukan 

pencucian pada body kapal Tugboat sebelum lapisan ketiga akan 

diaplikasikan, pencucian/washing ini kenapa dilakukan, karena untuk 

mengangkat kontaminasi pada lapisan cat kedua ini hilang, kontaminasi 

ini bisa berupa debu, keringat manusia, dan lain-lainnya, agar tidak 

terjadi kegagalan pengecatan.  

Setelah pencucian selesai maka kita mengukur titik pengembunan 

dan kelembapan udara, untuk mengukur temperatur titik embun atau 

dew point, terlebih dahulu ukur temperatur lingkungan pada area kerja 

yang terdiri dari temperatur basah dan kering dengan sling 

psychrometer, adapun cara penggunaannya sebagai berikut: 

1. Buka tutup sling psychrometer dimana letek sumbu terletak lalu 

basahkan sumbu. 

2. Lalu putar sling psychrometer searah jarum jam minimal selama 

1 menit, kemudian baca temperatur pada thermometer basah 

terlebih dahulu sebelum membaca temperatur pada thermometer 

kering. 



58 

 

3. Hasil pengukuran temperatur basah dan kering selanjutnya 

digunakan untuk menentukan temperatur titik embun dan 

presentase kelembapan udara; gunakan dewpoint calculator 

untuk menentukan temperatur titik pengembunan dan 

kelembapan udara. 

 

Gambar 2.70 Mengukur titik embun dan kelembapan udara 

2.16 Deskripsi Kegiatan Minggu ke-9 

      2.16.1 Senin, 22 Agustus 2022 

Hari ini kami bersama QC Painting yaitu Bapak Sulis, kami diajak 

ke Hull No.1460 untuk melakukan  Visual Inspection after Blasting. 

Prior to Apply 1
st
 Coat. Dibagian External Body, Underwater and Top 

Side Area,  pada pengecekan kali ini yang kita lihat adalah: 

1. Initial Condition, yaitu melihat hasil blastingan sudah sesuai dengan 

standart yang di ajukan. 

2. Clean Lines, melihat apakah ada kontaminasi seperti minyak, 

welding slag, dll 

3. Limited Condition, memeriksa wet, dry, R.H, dew point, surface 

temprature. 

4. Lalu memeriksa DFT sudah sesuai standart apa belum, jika belum 

tambah layer sampai sesuai standart yang diminta. 

5. Jika ok, lalu masuk ke lapisan berikutnya. 
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Gambar 2.71 Pengecekan WFT 

      2.16.2 Selasa, 23 Agustus 2022 

Selasa, 23 Agustus 2022 kami bersama QC Painting yaitu Bapak 

Sulis dan Technical dari Jotun ke workshop autoblast untuk melakukan 

Test Plat yang akan dicat menggunakan shop primer dari produk Jotun 

sendiri.  

 

Gambar 2.72 Test Plat produk cat Jotun 

      2.16.3 Rabu, 24 Agustus 2022 

Hari ini Rabu, 24 Agustus 2022. Kami bersama Bapak Hendri untuk 

melakukan Visual Inspection after Blasting pada bagian side board 

Tongkang, pada blasting kali ini hanya memakai blasting spot sweep, 

yang berguna hanya untuk menimbulkan pori-pori/profile pada material 

yang akan kita painting. 

 

Gambar 2.73 Visual Inspection after Blasting sideboard 
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Setelah itu kami melakukan pengecekan hasil pengecatan pada 

bagian draft Tongkang  pada bagian AP(After Peak), disana kami 

melihat hasil paint defect/kegagalan pengecatan, yaitu cat-nya tidak 

mengering, itu disebabkan karena: 

1. Pengadukan cat yang tidak merata. 

2. Curing yang diberikan tidak sesuai dengan data sheet produk. 

 

Gambar 2.74 Kegagalan pengecatan 

      2.16.4 Kamis, 25 Agustus 2022 

Pagi ini kami berada di office untuk mengerjakan laporan magang 

terkait Tinjauan Khusus.  

 

Gambar 2.75 Mengerjakan Tinjauan Khusus 

Kemudian pada siang hari-nya kami bersama diajak Bapak Dimas 

untuk belajar menggunakan Caliper. Caliper ini merupakan alat ukur 

yang digunakan untuk mengukur lebar suatu celah atau objek dengan 

akurat.  

 

Gambar 2.76 Belajar menggunakan Caliper 
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      2.16.5 Juma’t, 26 Agustus 2022 

Hari ini kami bersama Bapak Sulis untuk pengecek-an hasil painting 

pada bagian body karna nanti malam kapal Tugboat ini akan segera 

launching, adapun hal yang harus kita cek sebelum launching, yaitu: 

1. Cek apakah painting nya sudah complited apa belum 

2. Cek plim sol apakah sudah dipainting apa belum 

3. Cek kembali DFT-nya apakah sudah masuk kedalam spec yang 

diminta. 

4. Kontak penyangga kapal wajib dicat sebelum launching 

 

Gambar 2.77 Pengecekkan body kapal 

      2.16.6 Sabtu, 27 Agustus 2022 

Sabtu, 27 Agustus 2022 merupakan hari terakhir kami Kerja Praktik, 

dimana hari ini kami menyerahkan kenang-kenangan dan dari pihak 

perusahaan memberikan surat keterangan juga nilai pada kami. 
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BAB III 

LIFTING AND SETTING MAIN ENGINE TUGBOAT 27M TWIN 

SCREW TUG, HULL NO.1456 

3.1 Pendahuluan 

 Kapal tunda (Tugboat) adalah kapal yang dapat digunakan untuk 

melakukan manuver/pergerakan, utamanya menarik atau mendorong kapal 

lainnya di pelabuhan, laut lepas atau melalui sungai atau terusan. Kapal tunda 

digunakan pula untuk menarik tongkang, kapal rusak, dan peralatan lainnya. 

Kapal tunda memiliki tenaga yang besar bila dibandingkan dengan 

ukurannya. Kapal tunda zaman dulu menggunakan mesin uap, saat ini 

menggunakan mesin diesel. Mesin induk kapal tunda biasanya berkekuatan 

antara 750 sampai 3000 tenaga kuda (500 s.d.2000 kW), tetapi kapal yang 

lebih besar (digunakan dilaut lepas) dapat berkekuatan sampai 25 000 tenaga 

kuda (20.000 kW). Kebanyakan mesin yang digunakan sama dengan mesin 

kereta api, tetapi dikapal menggerakkan baling-baling. Dan untuk 

keselamatan biasanya digunakan minimum dua buah mesin induk. 

3.2 Diesel Engine 

 

Gambar 3.1 Type : MITSUBISHI S6R2-MPTK3 

Sumber: Google 
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 Penataan motor diesel atau mesin induk diatas kapal dipengaruhi oleh 

besar kecilnya/bobot/dwt kapal itu sendiri, misalnya jika kapal dwt-nya 

13.000 grt maka setidaknya, idealnya mesin induknya mempunyai tenaga 

50% dari berat kapal tersebut, maka mesin akan bertenaga 6500 kW, dan 

seterusnya. 

Penataan letak mesin induk tersebut akan berada di belakang/tengah/centre 

kapal tersebut, dan dipasang pada saat pembuatan kapal baru dan perlu 

dilakukan percobaan (sea trayel) karena akan bisa menjadikan kapal itu 

bergetar jika tidak centre. 

 

Gambar 3.2 Engine and Plant Selection 

Sumber: Drawing PT. Karya Tekhnik Utama 

Sistem yang mempengaruhi pengoperasian mesin induk adalah: 

1. Fuel System (sistem bahan bakar) 

2. Fresh water and sea water system (sistem air pendingin air laut/air 

tawar) 

3. Air starting system (sistem udara start) 

4. Lubricating oil system (Sistem pelumas) 

5. Exhaust system (sistem gas buang) 

6. Sistem pneumatik 
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3.3 Pengertian Kelurusan 

 Kelurusan poros adalah posisi yang tepat dari garis sumbu penggerak dan 

komponen yang digerakkan (gearbox, pompa,dan lain-lain). Penyelarasan 

dicapai melalui shimming atau moving komponen penggerak atau ketiganya. 

Tujuannya adalah untuk memperoleh sumbu rotasi pada operasi 

kesetimbangan dua pasang poros yang digabungkan dengan komponen driven 

(yang digerakkan) yang digabungkan dengan shaft. 

 Poros harus selaras sempurna untuk memaksimalkan kehandalan mesin, 

terutama untuk mesin yang memiliki kecepatan yang tinggi. Untuk 

memperoleh keselarasan, hal penting yang harus diperhatikan, mesin dan 

komponen driven yang langsung dihubungkan dengan shaft (poros) yang 

ditambahkan mesin yang terpisah, menurut jarak atau bahkan menggunakan 

kopling fleksibel. Hal ini penting karena apabila terjadi misalignment dapat 

mengakibatkan tingkat getaran yang tinggi, yang menyebabkan mesin cepat 

panas, putaran mesin tidak teratur, dan mengakibatkan mesin sering 

membutuhkan perbaikan. 

 Kelurusan poros dapat mengurangi konsumsi daya dan tingkat kebisingan, 

dan dapat membantu mencapai umur desain bantalan, segel, dan kopling lebih 

lama dan awet. Prosedur kelurusan poros didasarkan pada asumsi bahwa satu 

motor penggerak komponen stasioner, tingkat dan didukung oleh plat dasar. 

Kedua keselarasan sudut dan offset harus dilakukan dalam satu arah vertikal 

dan bidang horizontal untuk menyelaraskan dengan rotasi dari poros 

stasioner. Komponen yang bergerak yang dipilih sebagai mesin yang akan 

dipindahkan MTBM (Machine To Be Moved) atau mesin yang akan di-

shimmed (Machine To Be Shimmed / MTBS). MTBM mengacu pada koreksi 

pada bidang vertikal. Ada beberapa kondisi keselarasan, yaitu keselarasan 

sempurna, offset atau parallel misalignment, dan misalignment sudut atau 

angular misalignment. 
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    3.3.1 Kelurusan Sempurna 

Dua poros yang segaris lurus/sejalan secara sempurna dan beroperasi 

sebagai poros, sangat jarang ditemukan tanpa prosedur kelurusan yang 

dilakukan pada poros tersebut, selain itu, keadaan lurus sempurna harus 

selalu dipantau secara teratur untuk menjaga kondisi kelurusan yang 

sempurna. Contoh gambaran dari keterangan tadi: 

 

Gambar 3.3 Kelurusan Sempurna (R. Keith Mobley (2004:74)) 

    3.3.2 Offset / Parallel Misalignment 

Offset juga disebut sebagai parallel misalignment, mengacu pada 

jarak. antara dua garis sumbu dan umumnya diukur dalam seperseribu 

inch. Offset bisa dalam bidang vertikal atau horizontal. Gambar berikut 

menunjukkan dua shaft yang sejajar satu sama lain tetapi tidak co-linear. 

Secara teoritis, offset diukur ditengah sambungan. 

 

Gambar 3.4 Offset / Parallel Misalignment (R. Keith Mobley (2004:75)) 

    3.3.3 Misalignment Sudut / Angular Misalignment 

Misalignment sudut mengacu pada kondisi ketika poros tidak paralel 

tetapi berada dalam kontruksi yang sama, tetapi juga tidak ada offset. 

Berikut ilustrasi gambar misalignment sudut: 

 
Gambar 3.5 Misalignment sudut (R. Keith Mobley (2004:75)) 
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3.4 Kesejajaran 

Ada dua misalignment yang benar, yaitu: vertikal dan horizontal. Oleh 

karena itu, dalam kasus ini setidaknya dua mesin penggerak (motor listrik) 

dengan driven atau yang digerakkan (gearbox dan pompa), ada empat jenis 

misalignment yang terjadi, yaitu: vertical offset, kekakuan karena kelurusan 

vertikal, horizontal offset, dan horizontal kekakuan karena kelurusan. Semua 

hal ini dapat terjadi dalam kombinasi apapun. 

    3.4.1 Vertikal 

Kedua misalignment sudut dan offset dapat terjaadi dalam bidang 

vertical. Vertical misalignment dapat dikoreksi dengan menggunakan 

shims, ilustrasi digambarkan dalam side-view. 

 

 

 STATIONARY MTBS 

  (MACHINE TO BE SHIMMED) 

Gambar 3.6 Vertical Misalignment (R. Keith Mobley (2004:80)) 

    3.4.2 Horizontal 

Kedua offset dan misalignment sudut dapat terjadi pada bidang 

horizontal. Shim tidak dapat digunakan untuk mengoreksi misalignment 

horizontal, ilustrasi digambarkan dalam gambar top-view. Jenis 

misalignment adalah dikoreksi dengan cara fisik atau memindahkan 

MTBM tersebut. 
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 STATIONARY MTBM 

  (MACHINE TO BE MOVED) 

Gambar 3.7 Horizontal Misalignment (R. Keith Mobley (2004:80)) 

3.5 Ship’s Particular 

    3.5.1 Ship’s Particular 

1. Hull No   : KTU Hull No.1456 

2. Type   : Tugboat 

3. Port   : Batam 

4. Length Over All  : 27.00 meter 

5. Length of Water Line : 25.50 meter 

6. Beam Moulded  : 8.20   meter 

7. Depth Moulded  : 4.00   meter 

8. Design Draft (T)  : 3.00   meter 

9. Flag   : Indonesia 

10. Rated Output  : 2xMitsubishi S6R2-MPTK3 / @759 KW 

11. Rated Revolution  : 1406 min
-1

  

12. Main Engine Port  : Mitsubishi S6R2-MPTK3   Sn.83099 

13. Main Engine STBD : Mitsubishi S6R2-MPTK3   Sn.83102 

14. Jumlah Propeller  : 2 (Dua) Unit 

    3.5.2 Mechanical Equipment List 

MAIN ENGINE PORT SIDE 

MAIN ENGINE 

MODEL MITSUBISHI S6R2-MPTK3 

SPEED 1406 RPM 

RATED OUTPUT 759 KW (1017,84 HP) 

SERIAL NUMBER 83099 

GEAR BOX 

MODEL NICO MGN91BL 

RATIO 5.04 

SERIAL NUMBER MG91210843 
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TURBO CHARGE  

TYPE TF15M-67QVRC 

TEMP Tmax - 

SERIAL NUMBER 220307005 

Tabel 3.1 Main engine port side 

MAIN ENGINE STAR BOARD SIDE 

MAIN ENGINE 

MODEL MITSUBISHI S6R2-MPTK3 

SPEED 1406 RPM 

RATED OUTPUT 759 KW (1017,84 HP) 

SERIAL NUMBER 83102 

GEAR BOX 

MODEL NICO MGN91BL 

RATIO 5.04 

SERIAL NUMBER MG91210842 

TURBO CHARGE  

TYPE TF15M-67QVRC 

TEMP Tmax - 

SERIAL NUMBER 220307006 

Tabel 3.2 Main engine star board side 

3.6 Procedure Lifting and Setting Main Engine 

1. Main Engine dan beserta mechanical equipment datang dari store yang telah 

di request oleh chief mechanic dan sebelum request tersebut kondisi engine 

room haruslah bersih dan kering. 

 

Gaambar 3.8 Kondisi engine room sebelum M/E masuk 

2. Kemudian kita request pada operator crawler crane untuk membantu lifting 

M/E dan equipment lainnya. Dengan spec crawler crane sebagai berikut: 

MODEL SANY SCC750A 

CAPACITY 75 Tons 

Tabel 3.3 Spec crawler crane 
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3. Saat semua siap, kemudian crawler crane mengangakat engine casing, dan 

kemudian mengeluarkan barang-barang yang menghambat masuknya M/E, 

seperti tangga, dan lain-lain. 

 

Gambar 3.9 Pengangkatan engine casing oleh crawler crane 

4. Sebelum M/E masuk kita masukkan terlebih dahulu mechanic equipment 

seperti OWS, gearbox. Gearbox ini langsung kita letakkan pada engine bed 

dimana area gearbox berada. 

 

Gambar 3.10 Lifting OWS 

 

Gambar 3.11 Peletakan gearbox 

5. Setelah gearbox di letakkan pada tempatnya, kita lanjutkan dengan lifting 

M/E Mitsubishi S6R2-MPTK3, dan diletakkan pada engine bed dimana area 
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M/E berada. Karna Tugboat ini Twin Engine maka lifting nya diperlakukan 

sama dengan engine yang telah masuk duluan. 

 

Gambar 3.12 Lifting main engine 

6. Kemudian kita masukkan intermediate shaft dan kopling as. Dan masukkan 

tangga dan jalan ke engine room, lalu tutup kembali engine casing. 

 

Gambar 3.13 Lifting intermediate shaft 

7. Setelah semua siap, lalu kita mulai dengan memasang kopling as propeller 

dan harus dikunci. 

 

Gambar 3.14 Pemasangan kopling as 
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8. selanjutnya melakukkan joint gearbox dengan engine, juga kita joint as 

steering shaft, agar kopling pada gearbox juga ikut berputar. 

 

Gambar 3.15 Joint as steering shaft 

9. Selanjutnya lifting dan joint intermediate shaft pada kopling engine dan  

kopling as,  pada kopling engine dan propller shaft kopling ini diberi jarak 

5mm (sesuai STD perusahaan) dan jangan lupa intermediate shaft yang 

belum di pasang plummer block, kita beri soft foot, yang berguna sebagai 

penopang dan pengunci intermediate shaft tidak bergeser terlalu banyak pada 

saat shaft alignment nanti. 

 

Gambar 3.16 Lifting intermediate shaft to coupling engine and coupling as 

 

Gambar 3.17 Soft foot 
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10. Kemudian kita melakukan prepare box chockfast pada M/E dan gearbox 

port side dan star board side, prepare ini meliputi: 

No Keterangan Foto 

1 Pengeboran Tapak Engine bed untuk 

bolt pengunci apabila posisi Engine 

Center 

 

2 Pengaturan jarak tapak engine 

dengan box chockfast, diberi jarak 

masing-masing 30mm (tidak harus 

30mm, ini tergantung perusahaan 

mau berapa) dan juga tapak engine 

dinaikkan 30mm 

 

3 Kemudian kita melakukkan 

pemasangan box chockfast, dan 

jangan lupa pada box chockfast itu 

kita beri jack bolt dengan ukuran 

baut 8.8, jack bolt ini berfungsi 

sebagai pengatur arah kedudukan 

engine, apabila kita melakukan shaft 

alignment nantinya. 
 

4 Lalu pemberian acetic silicon pada 

sudut-sudut box chockfast, agar pada 

saat pengecoran nanti tidak ada yang 

keluar/bocor. Dan bagian yang tidak 

tertutup box chockfast kita beri busa. 

 

Tabel 3.4 Prepare box chockfast M/E dan G/B, Port dan STBD  
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11. Kemudian kita juga melakukan pemasangan plummer block dan prepare box 

chockfast pada plummer block, prosesnya  prepare box chockfast untuk 

plummer block ini sama saja dengan main engine dan gearbox. 

 

Gambar 3.18 Pemasangan plummer block 

12. Selanjutnya kita melakukan shaft alignment before chockfast, tapi sebelum 

melakukan shaft alignment pastikan axial dan radial kopling sudah bersih 

dari cat, karat atau kontaminasi lain-nya, kondisi kapal sudah dilaut, tidak 

ada pekerjaan lain selain shaft alignment.  

 

Gambar 3.19 Kondisi kopling sudah dibersihkan 

13. Untuk mengetahui posisi engine sudah centre kita menggunakan alat yang 

nama-nya dial indicator. Dan dipengunci nya dipasangkan di kopling engine 

untuk spindel nya diletakkan pada axial dan radial nya kopling shaft 

propeller. 

 

Gambar 3.20 Dial Indicator 
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14. Kemudian kita melakukan shaft alignment dengan cara memutar kopling 

engine bebarapa kali hingga mendapatkan posisi centre. Berikut data yang 

didapatkan pada saat shaft alignment before chockfast: 

1. INSPECTION SHEET OF FACE GAP SHAFT COUPLING 

 

POSITION A B C D 

GAP CLEARANCE (MM)  0  -0.01  -0.02 -0.01  

  

2. INSPECTION SHEET OF ALIGNMENT SHAFT COUPLING 

 

POSITION A B C D 

THICKNESS CLEARANCE (MM)  0 +0.02  +0.05 +0.02  

  

Remarks: 

STAR BOARD SIDE BEFORE CHOCKFAST 
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1. INSPECTION SHEET OF FACE GAP SHAFT COUPLING 

 

POSITION A B C D 

GAP CLEARANCE (MM)  0  -0.01  -0.02 -0.01  

  

2. INSPECTION SHEET OF ALIGNMENT SHAFT COUPLING 

 

POSITION A B C D 

THICKNESS CLEARANCE (MM)  0 +0.03  +0.07 +0.04  

  

Remarks: 

PORT SIDE BEFORE CHOCKFAST 

 

15. Setelah melakukkan shaft alignment, selanjutnya kita melakukan pengecoran 

tapak engine menggunakan chockfast. Dalam pengadukan chockfast tidak 

boleh sembarangan, kita harus mengikuti prosedur yang telah ditetapkan. 

Adapun proses pengadukan chockfast kali ini sebagai berikut: 

a. Campur chockfast dengan hardener 

b. Kemudian aduk rata selama 3.5 menit 

Setelah pengadukan selesai kita melakukan pengecoran pada tapak engine, 

dan tapak plummer block, fungsi dari chockfast ini ialah sebagai dudukan 

dan sebagai penghantar getaran mesin kebaut pengikatnya. 
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Gambar 3.21 Chockfast orange & hardener Gambar 3.22 Pengadukan  

 

Gambar 3.23 Pengecoran tapak engine 

16. Lalu kita menunggu 24jam sebelum melakukan shaft alignment after 

chockfast agar chockfast mengering dan keras sesuai dengan standart yang 

diminta.  

17. Setelah 24jam berlalu, kita melakukan penguncian tapak engine dengan 

kunci momen, untuk peraturan kunci bisa kita lihat pada lampiran torques 

values. 

 

Gambar 3.24 Torque wrench 

18. Setelah semua siap, kita melakukan shaft alignment after chockfast, kenapa 

kita melakukkan shaft alignment after chockfast ini, agar kita bisa melihat 

perubahan yang terjadi pada posisi tapak engine yang telah diberi chockfast . 

Untuk proses shaft alignment after chockfast ini sama saja dengan shaft 

alignment before chockfast dan yang akan menjadi pembedanya yaitu 

sebagai berikut: 
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1. INSPECTION SHEET OF FACE GAP SHAFT COUPLING 

 

POSITION A B C D 

GAP CLEARANCE (MM)  0  -0.01  -0.02 -0.01  

  

2. INSPECTION SHEET OF ALIGNMENT SHAFT COUPLING 

 

POSITION A B C D 

THICKNESS CLEARANCE (MM)  0 +0.01  0 -0.01 

  

Remarks: 

STAR BOARD SIDE AFTER CHOCKFAST 
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1. INSPECTION SHEET OF FACE GAP SHAFT COUPLING 

 

POSITION A B C D 

GAP CLEARANCE (MM)  0  0  0 0 

  

2. INSPECTION SHEET OF ALIGNMENT SHAFT COUPLING 

 

POSITION A B C D 

THICKNESS CLEARANCE (MM)  0 -0.01  -0.01 +0.01  

  

Remarks: 

PORT SIDE AFTER CHOCKFAST 

 

19. Lalu kita melakukkan finishing, dimulai dari penguncian kopling engine 

dengan kopling propeller shaft, pemasangan pipa exhaust, pipa cooler 

engine, pipa bahan bakar, dan lain sebagainya. 

 

Gambar 3.25 Penguncian kopling  
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BAB IV 

PENUTUP 

4.1 Kesimpulan 

 Dari pelaksanaan Lifting and Setting Main Engine Tugboat 27M Twin 

Screw Tug, Hull No.1456. Dapat ditarik kesimpulan sebagai berikut: 

1. Jika terjadi misalignment pada komponen driven, dapat mengakibatkan 

tingkat getaran yang tinggi, yang akan menyebabkan mesin cepat panas, 

dan putaran mesin tidak teratur.  

2. Kelurusan poros merupakan posisi yang tengah/centre dari garis sumbu 

penggerak dan komponen yang digerakkan (gearbox, pompa,dan lain-

lain). 

3. Penggunaan dial indicator sebesar 0.05 mm (0.002 inch) 

4.2 Saran 

Saran saya dalam Pelaksanaan pelaksanaan Lifting and Setting Main 

Engine Tugboat 27M Twin Screw Tug, Hull No.1456. yaitu: 

1. Keadaan kapal sudah mengapung dilaut, karna ini sangat mempengaruhi 

dalam inspect shaft alignment. 

2. Kopling engine dan kopling shaft propeller tidak boleh terkontaminasi 

apapun, agar pengukuran lebih stabil. 
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LAMPIRAN II 
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LAMPIRAN III 

ENGINE ROOM LAYOUT TUGBOAT HULL NO.1456  
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LAMPIRAN IV 

SHAFTING ARRANGEMENT TUGBOAT HULL NO.1456  
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LAMPIRAN X 
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