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ABSTRAKSI 

 

Nasaru, Rusdyansa. 2024. “Analisis Pengelasan Lambung Kapal Sebelah 

Kanan di MV. Meratus Lembata”. Skripsi. Program Diploma IV, Program 

Studi Teknika, Politeknik Ilmu Pelayaran Semarang. Pembimbing I: Dr. F. 

Pambudi Widiatmaka, S.T., M.T, Pembimbing II: Pritha Kurniasih, M.Sc. 

Kapal MV. Meratus Lembata mengalami tubrukan dengan jembatan 

saat kapal akan sandar di Pelabuhan Pantoloan, Palu. Tubrukan ini 

mengakibatkan keretakan pada bagian lambung kanan kapal sehingga 

diperlukan pengelasan untuk untuk menyambung atau menambal keretakan 

tersebut. Pada penelitian ini penulis merumuskan masalah penelitian 

meliputi apakah faktor yang mempengaruhi proses pengelasan lambung 

kapal sebelah kanan di MV. Meratus Lembata, apakah dampak yang terjadi 

saat proses pengelasan lambung kapal sebelah kanan di MV. Meratus 

Lembata, dan bagaimana upaya pengelasan lambung kapal sebelah kanan 

yang kurang baik di MV. Meratus Lembata. 

Metode penelitian yang digunakan pada penelitian ini adalah metode 

kualitatif. Sumber data primer yang didapat melalui catatan hasil 

wawancara dengan masinis, lalu data sekunder diperoleh dari manual book, 

ship’s particular dan data mesin. Teknik pengumpulan data menggunakan 

gabungan wawancara, observasi, dan kepustakaan. Teknik Analisis data 

kualitatis menggunakan metode SHEL (Software-Hardware-Environment-

Liveware) Model. Penelitian ini dilaksanakan dan bertempat di MV. 

Meratus Lembata sebagai tempat peneliti melaksanakan praktik laut selama 

12 bulan. 

Pada penelitian ini dapat ditarik kesimpulan bahwa Proses pengelasan 

lambung kapal sebelah kanan di MV. Meratus Lembata dipengaruhi oleh 

lingkungan kerja yang tidak ideal, keterampilan tenaga kerja yang 

bervariabilitas, dan ketersediaan peralatan yang kurang memadai. 

Dampaknya termasuk kelemahan struktural, risiko keamanan, gangguan 

operasional kapal, dan potensi kenaikan biaya perawatan. Langkah-langkah 

perbaikan melibatkan peninjauan proses pengelasan, pelatihan tenaga kerja, 

pemeliharaan peralatan, penerapan standar ketat, dan pemantauan cermat 

terhadap proses pengelasan. 

Kata Kunci: Pengelasan Lambung Kapal, Kebocoroan lambung kapal, 

Elektroda Las 
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ABSTRACT 

 

Nasaru, Rusdyansa. 2024. “Analysis of Right Hull Welding on MV. Meratus 

Lembata”.  Thesis Engineering Study Program, Diploma IV Program, 

Merchant Marine Polytechnic Semarang, Advisor I: Dr. F. Pambudi 

Widiatmaka, S.T., M.T, Advisor II: Pritha Kurniasih, M.Sc. 

The MV. Meratus Lembata collided with a bridge when the ship was 

about to dock at Pantoloan Port, Palu. This collision caused cracks in the 

starboard hull, so welding was needed to connect or patch the cracks. In this 

study, the authors formulated research problems, including whether the 

factors influencing the proper hull welding process at MV. Meratus 

Lembata, what impacts occur during the proper hull welding process at MV. 

Meratus Lembata, how is the effort to weld the right side of the ship's hull 

that is not good at MV? Meratus Lembata. 

The research method used in this research is qualitative. Primary data 

sources were obtained through notes from interviews with machinists, then 

secondary data was obtained from manual books, ship's particulars, and 

engine data. Data collection techniques use a combination of interviews, 

observation, and literature. Qualitative data analysis techniques use the 

SHEL (Software-Hardware-Environment-Liveware) Model method. This 

research was conducted and located at MV. Meratus Lembata is where 

researchers conduct sea practice for 12 months. 

In this study, it can be concluded that the proper hull welding process 

at MV. Meratus Lembata is affected by a non-ideal work environment, 

variable labor skills, and inadequate equipment availability. The impacts 

include structural weaknesses, safety risks, disruption of vessel operations, 

and potential increases in maintenance costs. Remedial measures involved 

reviewing the welding process, training the workforce, maintaining 

equipment, implementing strict standards, and closely monitoring the 

welding process. 

Keywords: Ship Hull Welding, Ship Hull Leaks, Welding Electrode 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

A. Latar Belakang 

Dalam sebuah proses pengelasan yaitu menyambungkan satu logam 

dengan logam lain atau lebih dan memiliki jenis yang sama ataupun jenis yang 

tidak sama dengan menggunakan sumber panas yang dihasilkan dari arus listrik 

atau dari tindakan membakar bahan tambalannya. Kemudian, mesin yang 

digunakan untuk mengelas saat di atas kapal merupakan media peralatan yang 

berfungsi untuk melakukan tindakan perbaikan, antara lain yaitu penambalan 

lubang besi, menyambungkan antar plat, melakukan penebalan bagian besi atau 

komponen objek yang aus, menyambungkan beberapa pipa dan sejenisnya. Hal 

ini sebagai sarana dalam kerja perbengkelan di kapal. 

Dalam melakukan pengerjaan ini harus dengan kesungguhan yang tepat 

sehingga proses kerja dilakukan menjadi aman. Maka dari itu, pengetahuan 

serta keterampilan teknik pengelasan karena dalam sebuah proses pengelasan 

dibutuhkan kompetensi keahlian khusus, agar dapat menangani segala 

permasalahan yang terjadi pada pengoperasian kapal sehingga tidak terjadi 

kerusakan yang lebih parah dan dapat melaksanakan proses perbaikan demi 

kelancaran dan keselamatan kapal. Tetapi apabila tidak ada yang mengetahui 

dan menguasai teknik mengelas yang secara maksimal maka akan menjadikan 

resiko atau ancaman keselamatan. Selain itu, dalam proses perbaikan dan 

penggerjaannya harus memperhatikan antara sifat-sifat proses pengelasan 

berdasarkan kegunaan konstruksi di keadaan sekitarnya.
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Selanjutnya, dengan adanya pernyataan yaitu melakukan perbaikan 

karena telah terjadi tubrukan dengan jembatan saat kapal akan sandar di 

Pelabuhan Pantoloan, Palu pada hari Minggu, 3 Juli 2022, pukul 08.00 WITA 

yang disebabkan oleh cuaca yang buruk sehingga mengakibatkan keretakan 

pada bagian lambung kanan kapal MV. Meratus Lembata. Oleh sebab itu, 

dilakukan pengelasan untuk menyambung atau menambal keretakan tersebut 

dengan menggunakan las listrik dan kawat las ukuran 4,5 mm dengan ampere 

70-140. 

Dalam proses perbaikan dilakukan pemotongan plat untuk lambung 

kanan kapal dengan menggunakan gerinda potong, dan untuk memotong plat 

lambung kanan kapal dibutuhkan bahan, yaitu blender, asetiline dan oksigen. 

Setelah itu, akan dilakukan pemasangan kembali dengan melakukan pengelasan 

dari luar dan dalam lambung agar hasil pengelasan sempurna. Sedangkan, untuk 

pemeliharaan kapal saat berlayar dilakukan perbaikan menggunakan jenis las 

elektroda dan aseteline. 

Dari hasil pengamatan dan pengalaman di atas kapal tempat peneliti 

melaksanaan praktik laut selama kurang lebih 1 tahun terdapat proses 

pengelasan lambung kapal sebelah kanan sehingga peneliti tertarik dalam 

melakukan penelitian mengenai hal tersebut dan menyimpulkan bahwa proses 

pengelasan di atas kapal MV. Meratus Lembata belum berjalan sesuai dengan 

prosedur dengan baik secara teori maupun praktik. 

Berdasarkan latar belakang yang telah diuraikan, maka peneliti 

melakukan penelitian dengan judul “ANALISIS PENGELASAN 
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LAMBUNG KAPAL SEBELAH KANAN DI MV. MERATUS 

LEMBATA”. 

B. Fokus Penelitian 

Penelitian ini dilakukan dengan fokus pada proses terjadinya 

pengelasan, dimana dalam melakukan perbaikan pada suatu objek dengan 

menggunakan teknik pengelasan harus mengetahui dengan detail mengenai 

proses perancangan konstruksi kapal dan juga cara yang digunakan dalam 

teknik pengelasan serta peralatan keselamatan agar kualitas pengelasan sesuai 

tujuan dengan tidak mengabaikan keselamatan.  

Selain itu, berdasarkan dengan latar belakang dan yang dijelskan. Maka, 

diperoleh batasan masalah pembahasan dalam ruang lingkup penelitian. 

Penelitian ini dilakukan saat peneliti menjalankan praktik laut di kapal MV. 

Meratus Lembata. Dimana pekerjaan pengelasan merupakan pekerjaan yang 

dilakukan oleh crew engine. 

C. Rumusan Masalah 

Berdasarkan latar belakang yang telah di uraikan, maka rumusan 

masalah dalam penelitian ini adalah : 

1. Apakah faktor yang mempengaruhi proses pengelasan lambung kapal 

sebelah kanan di MV. Meratus Lembata? 

2. Apakah dampak yang terjadi saat proses pengelasan lambung kapal sebelah 

kanan di MV. Meratus Lembata? 

3. Bagaimana upaya pengelasan lambung kapal sebelah kanan yang kurang 

baik di MV. Meratus Lembata? 
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D. Tujuan Penelitian 

Sesuai dengan rumusan masalah, maka tujuan dari penelitian ini adalah: 

1. Untuk menganalisis faktor yang mempengaruhi proses pengelasan lambung 

kapal sebelah kanan di MV. Meratus Lembata. 

2. Untuk menganalisis dampak yang terjadi saat proses pengelasan lambung 

kapal sebelah kanan di MV. Meratus Lembata 

3. Untuk menganalisis upaya yang dilakukan dalam pengelasan lambung kapal 

sebelah kanan yang kurang baik di MV. Meratus Lembata. 

E. Manfaat Hasil Penelitian 

Manfaat yang diharapkan dari penelitian ini meliputi dua hal, yaitu: 

1. Teori: 

Hasil dari penelitian ini diharapkan dapat memberikan manfaat 

berupa tambahan referensi bagi pihak-pihak tertentu, dan pembanding bagi 

penelitian lain yang melakukan penelitian sejenis atau aspek yang lebih luas. 

2. Praktik: 

a. Untuk Lembaga Pendidikan 

Penelitian ini dapat menjadikan tambahan untuk koleksi 

perpustakaan di Politeknik Ilmu Pelayaran Semarang maupun di web 

reprository dan akan menjadi sumber bacaan maupun referensi untuk 

semua pihak yang membutuhkan.  

b. Untuk Perusahan Pelayaran 

Dengan adanya penelitian ini, diharapkan MV. Meratus 
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Lembata dapat memperoleh gambaran sehingga bisa membantu dalam 

menyelesaikan permasalahan dan menjadikan bahan evaluasi di atas 

kapal mengenai pengelasan lambung kanan kapal. 

c. Untuk Pembaca 

Dengan adanya penelitian ini, dapat menambah pengetahuan 

bagi para pembaca mengenai faktor, dampak, dan upaya pengelasan 

lambung kapal sehingga lebih memahami teori maupun teknik 

pengelasan sehingga dapat menjadikan tambahan ilmu maupun 

wawasan
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BAB II 

KAJIAN TEORI 

A. Deskripsi Teori  

1. Pengelasan 

Menurut Magoolo (2020:48-55), pengelasan merupakan proses 

yang bertujuan untuk menyambung dua bagian logam secara permanen 

dengan menerapkan panas atau tekanan yang kuat atau keduanya pada dasar 

sambungan atau ujung benda yang akan disambung. Panas ini dapat berasal 

dari busur listrik, nyala api, gesekan atau tekanan. Namun, sumber panas 

yang umum adalah busur listrik yang menyebabkan ujung-ujung logam 

meleleh dan bercampur dengan sempurna melalui peleburan ketika dingin. 

Selain itu, pengertian pengelasan menurut DIN (Deutsche Indrustrie 

Norman) adalah ikatan metalurgi pada sambungan logam atau logam 

paduan yang dilaksanakan dalam keadaan lumer atau cair. Pengelasan 

SMAW (Shielded Metal Arc Welding) adalah penyambungan dua logam 

atau lebih dengan memanfaatkan panas yang dihasilkan dari busur listrik 

antara ujung elektroda dengan logam yang akan dilas sehingga mencairkan 

ujung elektroda dan sebagian bahan dasar sehingga terjadi ikatan magnetik 

antar atom kedua bahan yang disambung (Suharno, 2018:24). 

Dengan adanya pengertian pengelasan dapat diuraikan tidak hanya 

memanaskan dua bagian hingga mencair, karena dalam pengelasan yang 

utuh dengan memberikan bahan tambahan atau elektroda saat sedang 

dipanaskan, sehingga mempunyai kekuatan seperti yang dikehendaki.
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 Kekuatan sambungan las dipengaruhi oleh beberapa faktor 

diantaranya prosedur pengelasan dan elektroda yang digunakan. 

a. Prosedur / Teknik pengelasan 

Menurut Hartono Yudo, dan Sarjito Jokosisoro (2019:123), 

prosedur pengelasan merupakan hal yang sangat penting di dalam 

pengelasan. Sebelum pengelasan dilaksanakan harus dirinci secara 

tertulis semua hal yang menjadi persyaratan pengelasan pemilihan 

logam induk, logam las, jenis las, tipe sambungan, urutan pengelasan, 

tanda-tanda pengelasan, pengawasan sebelum pengelasan, selama 

pengelasan dan setelah pengelasan, serta spesifikasi semua bahan dan 

alat yang digunakan. Dengan adanya prosedur pengelasan ini dapat 

dihindari kesalahan dalam pelaksanaan pengelasan. Alat-alat atau bahan 

yang diperlukan, dan sumber daya manusia yang melakukan pengelasan 

harus mempunyai pengetahuan teknologi las, karena dengan adanya 

pengetahuan tersebut maka dapat dipahami cara pengelasan, sehingga 

pekerjaannya dilakukan sesuai dengan prosedur atau aturan yang 

terperinci agar dapat memberikan kualitas dan hasil yang baik. 

Untuk memberikan kualitas dan hasil yang baik, perlu adanya 

persiapan pengelasan, dimana untuk penyambungan, ditentukan dengan 

memperhatikan tingkatan teknik dari bagian pembuatan dan untuk 

posisi serta pemegang alat las harus dari sudut kualitas sambungan 

pengelasan dengan posisi data. Pada perakitan, pengelasan disambung 

pada bagian-bagian yang akan di las tetapi tidak boleh sembarangan 
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dalam mengikat karena akan terjadi retakan atau rongga halus yang akan 

menurunkan mutu pengelasan. Selanjutnya yaitu pemeriksaan dan 

perbaikan alur untuk menetukan mutu pengelasan, dan dalam 

pemeriksaannya harus teliti agar dapat mengetahui ukuran yang perlu 

dilakukan perbaikan seperlunya. Selain itu dilakukan pembersihan 

dimana kotoran seperti karat, terak, minyak, debu dan lain sebagainya 

harus dibersihkan dengan cara mekanik yaitu menggunakan sikat kawat 

baja dan penyemprotan di bagian daerah yang akan dilakukan 

pengelasan, apabila tidak dibersihkan dapat menimbulkan cacat las 

seperti retak, lubang halus yang dapat membahayakan konstruksi. 

b. Elektroda (Kawat las) 

Elektroda atau kawat las ialah suatu benda yang dipergunakan 

untuk melakukan pengelasan listrik yang berfungsi sebagai pembakar 

yang akan menimbulkan busur nyala sebagai pembakar untuk 

menimbulkan sudut las. Proses leburnya elektroda bersama pada logam 

titik las sehingga menjadi perpaduan logam yang saling mengikat. 

Menurut Zainal, et al (2018), elektroda (kawat las) adalah suatu benda 

yang dipergunakan khusus untuk melakukan pengelasan listrik yang 

berfungsi sebagai pembakar yang akan menimbulkan busur nyala. 

Elektroda terbagi menjadi dua bagian yaitu bagian yang tidak dilakukan 

lapisan salutan (coat) yang befungsi sebagai proses penjepitan pada 

elektroda, dan bagian yang dilakukan pelapisan salutan (fluks) yang 

berfungsi sebagai proses pengelasan. Bahan pelapis mempunyai 
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beberapa sifat khusus, diantaranya melakukan stabilitas dan pengarahan 

pada busur api agar lebih mudah dalam mempertahankan sebuah busur 

api. Selain itu, penghambatan dilakukan agar dapat menahan tindakan 

dalam mendinginkan area yang telah dilakukan pengelasan sehingga 

logam induk dipastikan dalam kondisi baik. Sifat khusus ini merupakan 

sebuah hasil terhadap beberapa proses penambahan beberapa zat lainnya 

yang telah ditentukan. 

Bentuk umum dari elektroda yang mempunyai inti dengan bahan 

logam, besi, perunggu, alumunium, baja tahan karat maupun logam lain, 

dengan berdasarkan dari objek yang akan dilakukan proses pengelasan. 

Pada bagian luar inti tersusun logam yang berbentuk bulat dengan 

diberikan salutan (coat) yang berfungsi menjadi bahan untuk mengisi, 

memijarkan, dan menjadikan fluks dalam melakukan perlindungan pada 

proses oksidasi. 

Maksud dari kode elektroda AWS E6013 adalah: 

1) AWS (American Welding Society)  

2) E (Elektroda) 

3) E60xx, artinya kekuatan tarik minimal 60.000 psi 

4) Exx1x, artinya dalam proses pengelasan bisa diterapkan pada posisi 

 apapun, dan penerapannya bisa digunakan dalam posisi datar dan 

 tegak. 

5) Exxx3, artinya dengan nilai pada lapisan elektroda. 
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2. Lambung Kapal 

Menurut Suryadi, et al (2023), lambung kapal merupakan bagian 

dari keseluruhan sistem rangka kapal, yang dirancang untuk menahan gaya 

tekan air laut dan membawa beban selama peluncuran atau tabrakan dengan 

objek disekitarnya. Maka, pada saat manuver harus dilakukan sebaik 

mungkin agar terhindar dari benturan keras yang menyebabkan kerusakan 

lambung kapal. Kerusakan yang terjadi dapat mempengaruhi daya apung 

kapal, sebagai kekuatan untuk menopang beban isi muatan maupun beban 

penumpang.  

Apabila lambung kapal mengalami kerusakan yang disebabkan oleh 

tubrukan, maka mengakibatkan sumbu netral berputar terhadap sumbu 

horizontal kapal, sehingga kondisi ini mempengaruhi nilai tegangan dan 

regangan pada sisi yang mengalami kerusakan.  

Langkah perbaikan selanjutnya adalah melakukan perbaikan 

lambung kapal yang disebut replating atau pergantian plat. Namun, tidak 

hanya melakukan pergantian plat saja tetapi dilakukan pergantian 

konstruksi diantaranya besi siku, pilar, dan lainnya. Berdasar dalam proses 

perbaikan dapat dilakukan di dua tempat, yang pertama di galangan kapal 

(dock) untuk melakukan perbaikan seluruh bagian lambung kapal dan 

bagian pendukungnya.  Yang kedua, dilakukan di atas air (floating) untuk  

perbaikan ini sebatas pada bagian-bagian yang tidak terendam air. 
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B. Kerangka Penelitian 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ANALISIS PENGELASAN LAMBUNG KAPAL 

SEBELAH KANAN DI MV. MERATUS LEMBATA 

Latar Belakang Masalah 

1. Apakah faktor yang mempengaruhi proses pengelasan 

lambung kapal sebelah kanan di MV. Meratus Lembata? 

2. Apakah dampak yang terjadi saat proses pengelasan 

lambung kapal sebelah kanan di MV. Meratus Lembata? 

3. Bagaimana upaya pengelasan lambung kapal sebelah 

kanan yang kurang baik di MV. Meratus Lembata? 

Landasan Teori 

1. Tinjauan Pustaka 

2. Kerangka Pikiran 

Metode Penelitian 

Deskriptif Kualitatif 

 

Analisis penelitian 

menggunakan metode 

SHEL 

Hasil penelitian yang dilakukan dengan observasi, 

wawancara, dan studi pustaka untuk mengetahui faktor 

yang mempengaruhi, dampak yang terjadi dan upaya 

pada saat proses pengelasan lambung kapal sebelah 

kanan di MV. Meratus Lembata. 

Gambar 2. 1 Kerangka Penelitian. 
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BAB V 

SIMPULAN DAN SARAN 

A. Simpulan 

Berdasarkan uraian hasil penelitian dan pembahasan di atas, maka dapat 

ditarik kesimpulan sebagai berikut: 

1. Berbagai faktor mempengaruhi proses pengelasan lambung kapal sebelah 

kanan di MV. Meratus Lembata. Lingkungan kerja yang tidak ideal seperti 

cuaca buruk, keterampilan tenaga kerja yang bervariasi, dan ketersediaan 

peralatan menjadi faktor utama yang mempengaruhi kualitas dan 

konsistensi pengelasan. Hal ini berdampak pada peningkatan resiko 

keselamatan, dampak oprasional, dan biaya perawatan tinggi. 

2. Proses pengelasan yang kurang baik di MV. Meratus Lembata 

menimbulkan dampak yang signifikan. Kualitas pengelasan yang tidak 

konsisten menyebabkan penurunan kekuatan struktual pada lambung kapal, 

meningkatkan risiko keamanan, dan berpotensi meningkatkan biaya 

perawatan kapal secara keseluruhan. 

3. Upaya untuk meningkatkan kualitas pengelasan mencakup peningkatan 

peninjauan terhadap proses pengelasan, pelatihan dan pemngembangan 

tenaga kerja yang insentif, serta pemeliharaan rutin dan penerapan standar 

yang lebih kuat.
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B. Keterbatasan Penelitian 

Dalam melakukan analisis terhadap proses pengelasan lambung kapal 

sebelah kanan di MV. Meratus Lembata, beberapa keterbatasan penelitian 

menjadi faktor penting yang perlu diperhatikan: 

1. Keterbatasan dalam akses ke informasi atau fasilitas tertentu di kapal dapat 

membatasi pengamatan dan pengumpulan data 

2. Penelitian ini mungkin terpengaruh oleh sudut pandang subjektif dari pihak 

yang terlibat. Interpretasi data atau hasil wawancara juga dapat dipengaruhi 

oleh sudut pandang atau preferensi individu yang terlibat dalam penelitian. 

3. Penelitian lapangan seringkali terbatas oleh tantangan tertentu, seperti 

perubahan lingkungan kerja yang tidak terduga, kerumitan dalam 

mengamati proses secara real-time, atau kesulitan dalam mengukur 

variabel-variabel tertentu. 

C. Saran 

Berdasarkan uraian hasil dan pembahasan di atas, maka saran yang 

dapat berikan yaitu sebagai berikut: 

1. Menyusun program pengawasan rutin yang lebih ketat terhadap proses 

pengelasan di kapal menjadi kunci. Evaluasi berkala terhadap lingkungan 

kerja, keterampilan tenaga kerja, dan kondisi peralatan penting untuk 

mengidentifikasi perubahan dan kebutuhan perbaikan. Penguatan 

pengawasan ini akan membantu meminimalkan kesenjangan dalam proses 

pengelasan, memastikan konsistensi, dan mencegah potensi masalah 

keamanan di masa mendatang. 
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2. Penyelenggaraan pelatihan yang terstruktur dan terfokus pada teknik 

pengelasan yang benar, keselamatan kerja, dan pemeliharaan peralatan 

sangat penting. Investasi dalam pengembangan keterampilan tenaga kerja 

akan membantu menutup kesenjangan dalam keterampilan yang ada, 

meningkatkan konsistensi hasil pengelasan, serta mengurangi risiko 

kesalahan yang mungkin terjadi. 

3. Menetapkan dan mematuhi standar yang lebih ketat dalam proses 

pengelasan menjadi krusial. Standar yang ketat mencakup pedoman tentang 

teknik pengelasan, penggunaan bahan, dan peralatan yang harus dipatuhi 

untuk memastikan kualitas pengelasan yang lebih konsisten dan 

meminimalkan kesalahan. 
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Wawancara dengan KKM 

Responden : Chief Engineer 

Nama  : Teguh Nugroho 

Tempat : Kamar Mesin MV. Meratus Lembata 

Waktu  : 10 Juli 2022 

 

Cadet  : ”Ijin, Chief.  kalau saya boleh tau apa penyebab kebocoran pada lunas 

ini?“  

KKM  : “Kemungkinan kebocoran ini terjadi memang karena usia plat yang 

keropos atau mungkin terjadi tabrakan dengan karang, Det.”  

Cadet : ”Jadi apakah harus segera dilakukan perbaikan ya, Chief ?” 

KKK : “Iya, Det. karena bisa mengancam keselamatan jiwa crew kapal.” 

Cadet : “Sebaiknya proses pengelasan menggunakan las apa ya, Chief? “  

KKK : ”Karena di kapal hanya tersedia las listrik dan las aseteline, jadi untuk 

pengelasan dilakukan dengan las listrik dan pemotongan plat menggunakan 

las aseteline. Untuk pengelasan dengan arus listrik harus mengetahui 

penggunaan elektroda dan arus yang tepat det dan semua itu harus di 

lakukan sesuai dengan prosedur det dan aturan-aturan yang benar, Det. 

soalnya kualitas pengelasan yang baik di dapat dari memulai pekerjaan 

dengan sesuai prosedur dan benar” 

Cadet :” siap, Chief. Terimakasih atas penjelasannya “ 

 

LAMPIRAN 1 

Transkip Daftar Wawancara dengan Responden 
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Wawancara dengan Masinis 2 

Responden : Masinis 2 

Nama  : Hendra Agus Kurniawan 

Tempat : Kamar Mesin MV. Meratus Lembata 

Waktu  : 12 Juli 2022 

 

Cadet : “Untuk pemilihan elektroda dan arus yang tepat buat pengelasan 

seperti apa, Bass?” 

Masinis 2 :” Sebetulnya untuk pemilihan elektroda dan arus juga harus sesuai 

juga dengan tebal plat yang akan di las untuk memaksimalkan 

pengelasan, dan saya kurang begitu paham, mungkin di buku-buku 

pengelasan ada det dan untuk kurang lebihnya begitu, Det. Untuk 

lebih jelasnya bisa baca manual book, Det.”  

Cadet :” Siap, Bass. Nanti saya cari tahu.” 
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Wawancara dengan Oiler 

Responden : Oiler 

Nama  : Rudi Rukmanto 

Tempat : Kamar Mesin MV. Meratus Lembata 

Waktu  : 12 Juli 2022 

 

Cadet  : “ Pak. izin bertanya, biasanya proses pengelasan gini pakek elektroda dan 

arus berapa ya ? 

Oiler  : “ Ini saya menggunakan elektroda diameter 3,2 mm dan arus 80- 130, 

Det. Dan pengelasan dilakukan beberapa kali agar hasilnya bagus, Det.”  

Cadet : “ Lalu apa yang akan terjadi jika pemakaian elektroda yang tidak tepat, 

Pak?” 

Oiler : “ Yang sering terjadi seperti keropos, keretakan dan lelehnya obyek, 

Det.” 

Cadet  : “Jadi pemilihan elektroda dan arus harus sesuai ya, Pak?”  

Oiler  : “Ya harus, Det. Juga harus sesuai dengan tebal plat yang akan dilas.”  

Cadet  :”Saat pengelasan apa aja hal hal penting yang harus di perhatikan, Pak?”  

Oiler  : “Yang penting area yang dilakukan pengerjaan pengelasan harus bersih 

dari bahan-baahan yang mudah terbakar, seperti ini di tangki harus bersih 

dari minyak dan gas-gas yang mudah terbakar atau meledak, karena 

sangat berbahaya, Det. Dan mempersiapkan semua peralatan mulai dari 

mesin las , alat - alat keselamatan dan pemadam kebakaran.”  

Cadet  : “ Terimakasih, Pak. Atas penjelasannya, selamat bekerja dan safety ya, 

Pak.” 
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LAMPIRAN 2 

Ship Particulars MV. Meratus Lembata 



21 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

LAMPIRAN 3 

Gambar Kapal MV. Meratus Lembata 
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LAMPIRAN 4 

Gambar Waktu Dilakukan Pengelasan 
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LAMPIRAN 5 

Gambar Tabung Acetylene dan Oxygen 
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