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Abstrak

Seiring dengan perkembangan teknologi yang semadsat di dunia pelayaran, ia telah menciptakan
banyak metode terbaru yang ditemukan. Baik dalastersi pengembangan, dan sebagainya. Metode
pengembangan yang digunakan dalam proses pembudtpal sangat berpengaruh dalam
memperkirakan penyelesaian pekerjaan, biaya yakglairkan, dan hasil kualitas yang baik. Dalam
metode pengembangan ini ada beberapa proses yang Hdewati dalam proses salah satunya adalah
proses Penggabungan Blok (Joint Erection) yangkdikan untuk mengkoneksi dengan blok balok lain
menjadi satu bagian kapal yang utuh. Dalam progestXErection proses Fit Up yang dilakukan sangat
penting untuk mendapatkan koneksi antar blok yaaig #an benar. Fit Up adalah proses koneksi dua
blok menjadi satu salam suatu parameter. Dalam ggggembangunan Kapal Patroli Kelas-A2-55 meter
menggunakan metode sistem blok sehingga prosedp-diperlukan dalam pengembangan ini untuk
memenuhi standar dan kualitas yang diinginkan. @enmetode pengembangan yang lebih cepat dan

mudabh itu akan berdampak pada kepuasan setiap ggtanterutama di dunia pelayaran.

Kata Kunci : “Ereksi”, “Fit up”, “Pengelasan”
1. Pendahuluan

Daam proses pembuatan kapal ada beberapa
metode atau cara pembuatan kapal terdiri
dari dua cara yaitu cara pertama berdasarkan
sistem, cara kedua berdasarkan tempat.
Dalam pembuatan kapal berdasarkan sistem
ada tiga macam yaitu : sistem seksi, sistem
konvensional, sistem block. Dengan proses
pembuatan kapal menggunakan metode
block biasanya untuk membuat kapal-kapal
besar, penulis tertarik dengan proses
pembuatan kapal dengan metode sistem
block [2].

Perkembangan ilmu  pengetahuan dan
teknologi yang semakin pesat seiring dengan
kemajuan zaman. Peningkatan industrilisasi
di bidang perkapalan dari masa ke masa
mendorong terciptanya pertumbuhan daya
saing antara perusahaan. Maka untuk dapat
mengatas dan meningkatan daya saing
tersebut diperlukan pengelolaaan yang bak
terhadap semua komponen dalam perusahaan
yang berkualitas dan bermutu. Seaan
dengan hal tersebut Indonesia termasuk ke
dalam negara kepulauan di dunia dengan luas
perairan lebih besar dari pada luas daratan,

maka dari itu Indonesia juga disebut sebagai
Negara Maritim [4].
Seiring dengan program kerja pemerintah
saat ini dimana akan dibukanya tol laut,
maka akan sangat banyak di butuhkan alat
transportasi laut. Proses pembangunan kapal
pada galangan demi meningkatakan efisiensi
maka menggunakan proses system block
dimana proses penyambungannya (joint
erection harus diperhatikan jaraknya agar
terhindar dari cacat pada pengelasan [1] .
Kapal dengan proses pengerjaan dengan
menggunakan sistem seksi atau block
biasanya diberlakukan pada kapal dengan
jenis materia yang homogen atau sgenis [3]
Daam ha ini kapa yang digunakan dalam
penelitan adalah kapa baja dengan panjang
55 meter termasuk jenis kapal cepat . Kapal
patrol di desain memeiliki bentuk lambung
yang ramping.
Tujuan dari
mengetahui :
1) Perdatan untuk pengerjaan Fit Up Join
Erection
2) Toleransi maksimal jarak antar block Saat
dilakukan Fit Up Joint Erection

penelitian ini adalah untuk
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3) Dampak kesalahan pengerjaan Fit Up
Joint  Erection terhadap  kualitas
sambungan las antar block.

2. Metode Pendlitian
2.1 Sistem Block

Sistem block adalah sistem pembuatan kapal
dimana badan kapal terbagi beberapa block,
dimana tiap-tiap block sudah siap pakai [5].
(lengkap dengan sistem perpipaan nya).
Pembangunan dengan sistem blok ini
biasanya diterapkan untuk kapal-kapa yang
berukuran besar dimana konstruksi masing-
masing blok dpat dibangun dalam waktu
yang bersamaan dan dilakukan ditempat yang
terpisah serta baru digabung setelah masing-
masing block selesai dibangun. Dengan
melihat proses pembangunan ini  makan
perkerjaan pengelasan dibengkel produksi
relatif banyak. Sehingga pekerjaan lebih
cepat dilakukan mengingat operator mesin
las dapat menjalankan lebih dari satu mesin
otomatis dengan posisi datar. Dengan peran
lebih ini akan banyak menguranfi jumlah
pekerja di  bengkel atau dipelantaran
pembangunan kapal dan akan mendapatkan
kecepatan pengel asan lebih cepat.

Metode block merupakan perkembangan dari

metode  seks yatu dengan cara

menggabungkan beberapa seksi di bengkel
produksi perakitan menjadi satu block atau
ring seksi yang besarnya block disesuaikan
dengan kapasitas alat angkat dan angkut yang

dimiliki oleh galangan, lihat pada gambar 1 .

Pembangunan dengan metode block ini pada

prinsipnya adalah :

1) Penggabungan block yang lengkap terdiri
atas lambung, sekat dan geladak yang
sebelumnya di  kerjakan  dibengkel
produksi perakitan.

2) Pada saat dilandasan pembangunan
dilakukan penyambungan block-block
yang telah membentuk ring seksi menjadi
bentuk badan kapa yang berupa grand
assemblytau erection
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Gambar 1. Alur pembangunan kapal
sistem block
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Adapun keuntungan dari pembangunan kapal
dengan sistem block dimana pembangunan
kapal sistem blok ditinjau dari segi
pengelasannya maka proses pembangunan
kapal dengan sistem blok mempunyai
beberapa keuntungan di banding dengan
sistem seksi  antara lain waktu
pembangunan lebih singkat, memudahkan
pengelasan, pekerjaan didalam dok atau
diatas pelataran penyambungan kapa lebih
singkat sehingga fasilitas mesin las dapat di
operasikan dengan efektif, kontrol terhadap
proses pembentukan dan teknik pengelasan
dapat lebih mudah, dapat mengurangi
pekerjaan las ditempat yang tinggi atau
tempat yang sempit sehingga lingkungan dan
keselamatan juru las akan lebih terjamin[7].
Sedangkan kendala yang sering terjadi dan
timbul dalam proses fairing yang dilakukan
dengan blander pemanas tidak dilakukan
dengan pengecekan suhu material  saat
dipanaskan. Material yang dipanaskan
dibiarkan sampa memerah baru kemudian
ditarik lagi. Saat memerah ini, kemungkinan
besar material telah mencapa temperatur
ACl yaitu temperatur di mana struktur
material tersebut telah mulai berubah dan
biasanya berubah menjadi martensit (menjadi
lebih brittle) [8]. Kondisi ini diperparah,
karena pada saat itu, material ditekuk. Hasil
dari proses fairing ini beresko tinggi
mengalami penurunan mechanical
propertie$10].

Sangat berbahaya bila material yang telah
difairing ini digunakan untuk bagian
konstruksi yang menerima beban langsung
dan berat seperti kantilever dan lain-lain.



 Fitting Fabrication

Adalah penyetelan materia-material yang
akan digabungkan, misanya penyetelan
antara pembujur dengan pelat, dll.

* Welding Fabrication

Penyambungan bagian-bagian yang telah
dipasang dengan cara pengelasan. Sebelum
itu pada material yang akan digabung
dipasang stoper yang berfungs untuk
mencegah deformasi.

2.2. Fit Up Joint Erection

Pada pembangunan suatu kapa baru,tentu
sangat banyak ha-ha yang harus di
perhatikan dalam setigp tahap pengerjaan
seperti: Persyaratan classsertifikat material
dan sgienisnya. Control qualitybaik di dalam
maupun di luar lapangan sangatlah penting
agar mendapatkan hasil yang maksimal dan
memuaskan pelanggan. Banyak hal yang
harus di periksa secara detaill pada saat
pengerjaan di lapangan. Kesigapan seorang
Quality Controlsangatlah di perlukan untuk
mengetahui apa apa sga kesalahan-kesalahan
yang terjadi dan seharusnya di perbaiki oleh
para pekerja[6]. Adapun pengecheckan yang
sering di lakukan antara lain: welding Check
Aligment Check Scantling Check dan
tentunya pada saat pengerjaan Fit Up Joint
Erection Semua chek chek tersebut pastinya
berbeda fungsi dan Kegunaannya

Oleh sebab itu Fit Up Joint Erection
sangatlah penting dalam pembangunan kapal
baru, dimana pengerjaan ini biasanya
menimbulkan dampak yang sangat fatal baik
terhadap kualitas pengelasan , mempengaruhi
data ukuran utama kapal , dan sebagainya .
Fit Up joint erection yang salah dapat

menimbulkan  kerugian yang  begitu
signifikan  serta  pemunduran  jadwal
pengerjaan sehingga harus di  perhatikan

dengan baik dan seksama.

Prinsip dari Fit Up Joint Erection sendiri
adalah melakukan penyetelan 2 block
menjadi satu parameter. Pada saat pengerjaan

banyak hal-hal yang harus di perhatikan

seperti: ukuran gap antar block yang di

tentukan oleh class,Hi-Low, Aligmentantara

block yang satu dengan block lainnya,serta

deformasi yang akan terjadi [5].

Fit Up Joint Erectionsendiri lebih sering

digunakan untuk bangunan baru yang

building berth. Pada saat di Fit Up kita harus

benar benar melakukan pengukuran tehadap:

1) Ukuran Gap yang telah di tentukan oleh
class. Ukuran Gap antar Block harus di
ukur setigp sisi yang akan di sambung,
untuk menghindari perbedaan ukuran gap
padasisi yang satu dengan sisi lainnya

2) Ukuran Hi-Low pada plat yang akan di
sambung Pada saat penyetelan,sering
sekali terjadi deformasi pada plat,sehingga
pengecekan Hi-Low sangatlah perlu untuk
meminimalisir terjadinya cacat lasan
ketika akan dilakukan penyambungan

3) Aligment pada Setiap block
Hal ini sangat di perlukan untuk
menyesuaikan  komponen  komponen
kontruks tersambung dengan baik sesuai
dengan yang seharusnya.  Seperti
penyesusian Center Girder agar tetap
lurus dan tidak melenceng

4. Deformasi
Pada saat dilakukan pengelasan antar blok
yang satu dengan block yang lainnya pasti
akan terjadi  deformasi  sehingga
pengecheckan dilakukan setiagp waktu
untuk menanggulangi plat kulit menjadi
berkerut dan dapat menyebabkan

penolakan oleh class[10].

Gambar 2. Pembangnn kapal sistem
block
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3. Hasil Dan Pembahasan

Data Kapal Patroli Polisi - Kelas A2 -55
meter :

Length Over All (LOA) : 55,00 M
Length Perpendicular (LPP) : 50,761M

Breadth (B) :82 M
Height (T) 4,55 M
Draft (d) 12,00 M

[

=

‘Gémbar 3 Biockr Division Kapal

Proses Fit Up Joint Erection diawali
pengangkatan block 07 yang akan di
sambung menggunakan crane, pada saat blok
di angkat dan di pindahkan ke atas dudukan
stop blok maka Quality Contol untuk
memastikan apakah Gap , Aligment , Hi-Low
Bevel Sambungan , Deformasisudah sudah
memenuhi persyaratan yang di berikan oleh
BKI,dan WPS[8].
Adapun ketentuan/prosedur pengerjaan Fit
Up Joint Erectionni adalah sebagai berikut:
1) Jarak Gap yang digunakan
Untuk Gap yang di gunakan dalam Joint
Erection adaah 3 mm sesua dengan
permintaan class BKI, lihat gambar 4.
2).Ukuran dan bentuk Bevel yang di gunakan
Biasanya untuk pengelasan Joint Erection
menggunakan Bevel V dengan ukuran
sudut menyesuaikan dengan keadaan
lapangan [9].
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Gambar 4. Gap untuk Joint Erection

Dalam melaksanakan kegitan Fit Up Joint
Erection ada beberapa toleransi yang di
berikan sebelum atau sesudah pengerjaan
dilakukan .

Tabel 1. Tabel Tolerans Gap

PLATE PREP DETAILIBEVEL 'x'| GAP PASS
5-3 NONE-SQUARE EDGE 0 NONE 2-3mm 1 PASS
3-4 NONE-SQUARE EDGE ) NONE 2-3mm 1 PASS
4 -4 NONE-SQUARE EDGE D' NONE 2-3mm 1 PASS
4 -5 NONE-SQUARE EDGE D' NONE 2-3mm 1 PASS
4 -6 CHAMFER 45' F NONE 1-3mm 1 ROOT 1 CAP
4 -8 BEVEL & CHAMFER 45'| 'F' 1:4 TAPER 1-3mm 1 ROOT 1 CAP
4 - 10 | BEVEL & CHAMFER 45| '¢' 1:4 TAPER 1-3mm 1 ROOT 1 CAP
5-5 NONE-SQUARE EDGE ) NONE 2-3mm 1 PASS
5-6 NONE-SQUARE EDGE ) NONE 2-3mm 1 PASS
5-7 CHAMFER 45' F NONE 1-3mm 1 ROOT 1 CAP
5 — 10 | BEVEL & CHAMFER 45| ¢’ 1:4 TAPER 1-3mm 1 ROOT 1 CAP
6 -6 CHAMFER 45° F NONE 1-3mm 1 ROOT 1 CAP
6 -8 CHAMFER 45 P NONE 1-3mm 1 ROOT 1 CAP
8 -8 CHAMFER 45' ' NONE 1-3mm 1 ROOT 1 CAP
8 — 10 | BEVEL & CHAMFER 45| 'F’ 1:4 TAPER 1-3mm 1 ROOT 1 CAP

Pada tabel 1 tersebut, kita dapat mengetahui
batsasan bergpa jarak minima yang
diperlukan untuk proses penyambungan
block pada pembangunan kapal baru.



Gambar 5. Pengukuran gap sebelum joint
Erection Block

Proses pengukuran ini menggunakan alat
mistar atau menggunakan alat ukur lainnya
seperti jangka sorong / filler, lihat pada
gambar 5. Pengukuran tersebut dilakukan
sebelum block dilaksanakan pengelasan.
Setelah dilakukan penyetelan maka block
saling dikunci dengan carling yang di
tempatkan di lambung block kapal, pada
gambar 6.

e
Gambar 6. Hasll penyetelan block setelah
di ukur gap-nya.

4. Kesmpulan

Fit Up Joint Erectionadalah suatu kegiatan
penyetelan dua block ke daam satu
parameter. Kesalahan dalam penyetelan baik
Gap,Hi-Low,Aligmentkrontuksi yang tidak
sesuai,dan deformasi sangat berdampak
terhadap gagal atau tidaknya suatu
pengerjaan bahkan dapat mengakibatkan
pemunduran jadwal proyek akibat tidak
adanya penerimaan dari class yang
bersangkutan dan mengakibatkan kerugian
besar pada suatu perusahaan.

Adapun hal yang mempengaruhi kualitas
hasil pengelasan pada pengerjaan sambungan
joint erection diantaranya : perbandingan
tinggi-rendahnya perbedaan pada konstruksi

block kapal, Gap yang tidak sesuai dengan
permintaan atau toleransi yang berlaku,

Sudut Bevel
sambungan pengelasan mengalami

tidak sesua mengaibatkan
cacat

dalam pengelasan ( incomplete penetration,
crack in layer, crack root yehingga dapat
mengakibatkan kebocoran pada lambung
kapal.
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