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ABSTRAK

Setiap kapal yang berlayar harus selalu dalam keadaan layak dan memenuhi standar
Klasifikasi dan statutory. Untuk memenuhi kelayakan tersebut baik secara konstruksi,
sistem penggerak, permesinan dan perlengkapan kapal maka diperlukan perawatan
(maintenance) dan perbaikan/reparasi secara periodik di galangan kapal. Kapasitas fasilitas
dari galangan kapal sangat berpengaruh pada proses reparasi kapal sehingga dibutuhkan
analisa operasional bisnis dan pelayanan jasa reparasi. Selain faktor administrasi dan
manajemen, lama waktu reparasi kapal bergantung pada kondisi peralatan dan kapasitas
fasilitas suatu galangan. Pada penelitian ini akan dilakukan analisa kondisi fasilitas
peralatan kapal pada galangan PT. Pelni Surya dan peningkatan kapasitas fasilitas yang
dapat dilakukan untuk menurunkan lama waktu reparasi. Penelitian ini membutuhkan
observasi lapangan terkait fasilitas apa saja di galangan tersebut. Melalui identifikasi
keadaan dan kapasitas fasilitas eksisting di galangan kapal dapat dilakukan perhitungan
untuk proses analisis fasilitas yang perlu diperbaharui. Fasilitas yang dianalisa antara lain
fasilitas pengedokan, bengkel, inventaris peralatan bantu, material handling hingga fasilitas
penunjang. Langkah selanjutnya adalah dilakukan perhitungan-perhitungan seperti
peningkatan kapasitas fasilitas galangan yang dapat dicapai, produktivitas kerja, kelayakan
investasi yang akan dilakukan hingga perbandingan dan peningkatan keuntungan galangan
yang dapat diperoleh. Dari proses analisa tersebut didapatkan 4 fasilitas galangan yang perlu
diperbaharui yaitu fasilitas pengedokan, fasilitas bengkel, fasilitas material handling dan
fasilitas pendukung yang dapat menurunkan lama waktu reparasi kapal feri sebanyak 4 hari
dari rata-rata 14 hari menjadi 10 hari. Penurunan lama waktu reparasi tersebut memicu
peningkatan jumlah kapal yang melakukan pengedokan dari sebelumnya berjumlah 22 kapal
meningkat sebanyak 8 kapal menjadi 30 kapal per tahun. Investasi peningkatan kapasitas
fasilitas membutuhkan biaya dengan total Rp 6.718.841.600,00 dengan nilai IRR 21,90%
dan payback period selama 6 tahun 2,7 bulan. Dengan demikian investasi peningkatan
fasilitas-fasilitas ini dinyatakan layak dan dapat meningkatkan keuntungan rata-rata sebesar
90% dari keuntungan sebelumnya.

Kata kunci: kapasitas, produktivitas, fasilitas galangan, reparasi kapal
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ANALYSIS OF PRODUCTION FACILITY CAPACITY
IMPROVEMENT TO REDUCE REPARATION PERIOD IN STEEL
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Author : Mirza Aminullah Ibrahim
Student Number : 4109100024
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ABSTRACT

Every seagoing ship must be in seaworthy, complied classfication standard and statutory
regulation. Inorder to fulfull those requirements either on constructions, engine and machinery,
and ship outfting then periodic maintenance and repair in shipyard must be done. Capacity os
facilities in shipyard heavily affecting the ship repair process thus operational and repair service
analysis really needed. Beside administration and management factor, repair duration time
affected by repair equipments and facilities condition. This resarch will analyze condition of
ship equipment facilities at PT Pelni Surya and analyze excalation capacity of facility required
to reduce repair time. The research have to do the field observation regarding facilities installed
in this shipyard. The facilities analyzed are docking fascility, workshops, tools and equipments,
and supporting facilities. Trough shipyard facilities and existing installed capacity identification
the calcualtions to analyze facility improvement can be done. The next step is calculating the
productivity escalation culd be achieved, priory scale of facilities needed to be improved,
investment feasibility and profit growth obtained. From the anayilsis it is discovered that there
are four shipyard facilities must be improved, those are docking facility, workshop facility,
material handling facility and supporting facility which are reducing 4 days repair time of ferry
(ro-ro type) ship from 14 days to 10 days. Degradation of repair time triggered an uplift in
number of ships repaired as if 22 ships repaired per year before now the number increases 8
points to 30 ships per year. The amount of investment for facility improvement is Rp
6.718.841.600,00 with IRR 21,90% and payaback period in 6 years 2,7 months. Therefore the
investment declared to be feasible and offer profit 90% higher than before .

Keywords: capacity, productivity, shipyard facility, ship repair
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BAB1
PENDAHULUAN

1.1. Latar Belakang Masalah

Sebelum kapal diperbolenkan untuk berlayar, kapal harus dalam kondisi layak
beroperasi. Kelayakan kapal untuk berlayar harus memenuhi regulasi yang berlaku, dari
kelayakan konstruksi kapal yang diatur dalam klas dan keselamatan yang diatur dalam
statutory. Kelayakan tersebut ditinjau dari sisi konstruksi, sistem penggerak, permesinan dan
perlengkapan kapal. Untuk memenuhi kelayakan tersebut kapal harus dilakukan perbaikan dan

perawatan kapal (repair and maintenance) secara periodik di galangan kapal.

Jasa perbaikan dan perawatan kapal yang ditawarkan pihak galangan kepada pemilik
(owner) kapal ditujukan supaya kapal yang akan berlayar dalam kondisi yang baik untuk
penumpang ataupun muatannya. Kapal yang masuk galangan untuk dilakukan reparasi
memiliki daftar pekerjaan reparasi yang berbeda-beda tergantung dari jenis, ukuran, area
pelayaran dan muatan yang dibawa. Berdasarkan hasil riset (Siallagan, 2005), terdapat
kesenjangan kepuasan pelanggan terhadap pelayanan jasa reparasi yang diberikan galangan
dengan sampel data sebanyak 16 galangan kapal yang ditunjuk oleh 50 perusahaan pelayaran.
Dari hasil sampel tersebut didapatkan bahwa sebanyak 24% menyatakan bahwa reparasi tidak

selesai on schedule.

Waktu yang dibutuhkan untuk pekerjaan reparasi kapal berbeda-beda untuk setiap
galangan. Hal ini disebabkan karena selain faktor administrasi dan manajemen, proses reparasi
sangat bergantung pada kondisi peralatan dan fasilitas yang tersedia di galangan tersebut.
Peraltan dan fasilitas yang ada memiliki nilai produktivitas yang dapat diperoleh dari observasi
lapangan dan studi literatur. Produktivitas ini menjadi acuan untuk menentukan lama waktu
masing-masing pekerjaan pada proses reparasi sesuai dengan beban pekerjaannya. Nilai
produktivitas ini dapat ditingkatkan dengan memperbarui atau meningkatkan fasilitas dan
peralatan yang ada. Meningkatnya nilai produktivitas menyebabkan lama waktu masing-
masing pekerjaan berkurang. Jika masing-masing pekerjaan dapat diselesaikan lebih cepat
maka waktu keseluruhan reparasi kapal dapat berkurang. Berkurangnya lama waktu reparasi
tiap kapal dapat meningkatkan produktivitas sarana pengedokan dengan bertambahnya jumlah

kapal yang direparasi per tahun.



Peningkatan ini membutuhkan investasi yang diharapkan dapat memicu bertambanya

keuntungan galangan dan pertumbuhan perusahaan. Adapun galangan yang menjadi studi kasus

dalam penelitian ini adalah Galangan PT. PELNI SURY A. Besarnya investasi dipengaruhi oleh

fasilitas apa saja yang ditingkatkan. Investasi yang dilakukan akan dianalisa kelayakan

bisnisnya. Setelah invetasi diniali layak maka dapat dianalisa perbandingan keuntungan yang

diperoleh dari adanya peningkatan fasilitas-fasilitas tersebut.

1.2.

Perumusan Masalah

Dari latar belakang yang telah dijelaskan, maka rumusan masalah yang dicoba untuk

diselesaikan dalam Tugas Akhir ini antara lain:

1.
2.

1.3.

Bagaimana kondisi dari fasilitas reparasi galangan PT. PELNI SURYA saat ini ?
Berapa lama waktu yang dibutuhkan oleh galangan PT. PELNI SURYA untuk
menyelesaikan reparasi satu kapal?

Upaya apa yang dapat dilakukan untuk menurunkan lama waktu reparasi di galangan
PT. PELNI SURYA?

Bagaimana pengaruh peningkatan kapasitas fasilitas produksi terhadap lama waktu
reparasi kapal baja di galangan PT. PELNI SURYA?

Berapa biaya investasi yang harus dikeluarkan untuk meningkatkan kapasitas fasilitas
di galangan PT. PELNI SURYA ?

Tujuan

Berdasarkan rumusan masalah tersebut, maka tujuan dari penelitian Tugas Akhir ini

adalah:

Mengetahui kondisi dari fasilitas reparasi galangan PT. PELNI SURY A saat ini
Mengetahui lama proses reparasi satu kapal di galangan PT. PELNI SURY A saat ini

Menentukan upaya yang dapat dilakukan untuk menurunkan lama waktu reparasi di
galangan PT. PELNI SURYA

Melakukan analisa terhadap pengaruh peningkatan fasilitas produksi terhadap lama

waktu reparasi kapal baja

Menentukan besarnya biaya investasi yang harus dikeluarkan untuk meningkatkan
kapasitas fasilitas di galangan PT. PELNI SURYA.



1.4. Batasan Masalah
Adapun batasan masalah yang diambil dalam penelitian Tugas Akhir ini adalah :

Galangan yang dijadikan objek penelitian Tugas Akhir ini adalah PT. PELNI SURYA
1.5. Manfaat

Adapun manfaat dari penelitian Tugas Akhir ini adalah:

Secara akademisi:

1. Sebagai sarana pembelajaran dan menjadi referensi untuk lama waktu reparasi dan

produktivitas galangan

2. Memberikan gambaran dan metodologi untuk menurunkan lama waktu reparasi

kapal
Secara praktisi:
1. Menjadi referensi untuk manajemen operasional galangan
2. Memberikan pandangan untuk pertimbangan dalam investasi pengembangan

galangan

1.6. Hipotesis
Peningkatan kapasitas fasilitas produksi galangan berpengaruh besar untuk menurunkan

lama waktu reparasi kapal di galangan kapal baja.



Halaman ini sengaja dikosongkan



BAB 2
STUDI LITERATUR

2.1. Galangan Kapal

Seiring berjalan waktu, kapal tidak lagi dibangun dari kayu dan oleh seniman tanpa
adanya perhitungan, namun dibangun dengan material baja dengan perhitungan stabilitas,
kekuatan, dan hidrodinamika oleh teknisi yang terlatin (Schlott, 1980). Galangan kapal
(shipyard) merupakan sebuah tempat yang berfungsi untuk melakukan pembangunan kapal
baru (new building), perbaikan dan pemeliharaan kapal (maintenance). Pada proses pembuatan
kapal baru, dimulai dari kegiatan desain, pembangunan konstruksi kapal, instalasi peralatan dan
permesinan, melakukan test kelayakan, hingga kapal tersebut dinyatakan layak beroperasi
sehingga bisa dilakukan proses delivery. Sedangkan untuk perbaikan dan pemeliharaan kapal
meliputi perbaikan konstruksi, perbaikan atau penggantian permesianan dan peralatan,
perawatan mesin utama dan perlengkapan keselamatan. Galangan kapal memiliki tiga ranah
pekerjaan, yaitu:

1. Building shipyard yaitu galangan kapal yang hanya melakukan pembangunan kapal
baru.

2. Repair shipyard yaitu galangan kapal yang hanya melakukan reparasi dan pemeliharaan
kapal.

3. Building and repair shipyard yaitu galangan kapal yang melakukan pembangunan kapal

baru, reparasi dan permeliharaan kapal (Storch et al, 1995),

2.2. Fasilitas Galangan Kapal

Galangan memiliki beberapa infrastuktur dan suprastruktur yang digunakan untuk
aktivitas produksinya. Dari aktivitas penyaluran material (material supply) hingga perakitan
(erection) di building berth. Area galangan terdiri dari dua, yaitu daratan dan perairan
(waterfront) sebagai tempat produksi. Menurut (Soeharto, 1996 & Soejitno, 2002). infrastruktur
yang harus dimiliki galangan antara lain:

1) Kantor
Kantor merupakan tempat berlangsungnya kegiatan administrasi yang tidak

berhubungan langsung dengan Kkegiatan pembangunan ataupun reparasi kapal.



2)

3)

4)

5)

6)

7)

Departemen yang bekerja pada area ini contohnya departemen pemasaran (marketing)
dan pembelian (purchasing).

Fasilitas Perancangan

Departemen perancangan bertugas untuk melakukan segala kegiatan yang berkaitan
dengan order yang diterima. Ranah kerja departemen perancangan dimulai dari
perencanaan gambar dan perhitungan konstruksi kapal, sampai kebutuhan material.
Gudang Material

Sebagai lokasi penyimpanan peralatan dan material pembangun atau reparasi kapal.
Material yang disimpan pada area ini merupakan material yang tidak boleh langsung
terkena paparan sinar matahari (Apple, 1990).

Bengkel Pelat dan Pipa

Bengkel pelat dan pipa merupakan tempat fabrikasi konstruksi kapal yang berhubungan
dengan pelat dan pipa. Kegiatan yang dilakukan di bengkel ini adalah marking, cutting,
forming hingga assembly menjadi modul kecil sebelum dibawa ke area building berth.
Bengkel Mesin dan Listrik

Bagian mesin merupakan tempat fabrikasi yang membutuhkan bantuan mesin seperti:
membubut, frais, skrap, bor, korter dan sebagainya. Bengkel listrik bertugas untuk
memasang instalasi listrik dan membuat serta memasang panel-panel listrik di kapal.
Building Berth

Building Berth merupakan fasilitas utam untuk proses pembangunan kapal. Pada area
ini dilakukan proses assembly dan erection yang menggunakan alat berat seperti crane.
Konstruksi yang masih berupa panel atau section yang telah dikerjakan di bengkel
dibawa ke building berth untuk disatukan (joint) menjadi sebuah blok (block) hingga
menjadi satu kapal utuh. Setelah erection dilakukan, proses selanjutnya seperti
pemasangan equipment dan pengecatan juga dilakukan di area building berth.

Fasilitas Docking

Fasilitas docking merupakan tempat dilakukan aktivitas reparasi kapal. Aktivitas
reparasi kapal dapat dilakukan secara terapung (floating repair) ataupun naik dok. Jenis
dok yang tersedia untuk aktivitas reparasi ataupun bangunan baru adalah Graving Dock,

Floating Dock, Slipway, dan Lifting Dock.



2.2.1. Dok Kolam (Graving Dock)

Graving dock atau dalam pengartiannya adalah dok kolam merupakan fasilitas docking
kapal yang berbentuk kolam besar di pinggir laut. Dimana konstruksi dinding dan alasnya
terbuat dari beton. Alas dan dindingnya harus bertulang dengan dipancang paku-paku bumi
(concrete pile), dengan pintu (gate) yang pada umumnya terbuat dari baja yang dibuat
sedemikian rupa sehingga mampu untuk mengapung dengan memakai tangki-tangki balast
didalamnya. Gambar 2.1 merupakan tampilan dari graving dock.

Gambar 2.1 Fasilitas Graving Dock
(Sumber: Tim Kurikulum SMK Perkapalan Fakultas Teknologi Kelautan ITS, 2003)

2.2.2. Dok Apung (Floating Dock)

Dok apung atau Floating Dock adalah sebuah bangunan konstruksi berupa pontom-
pontom yang dilengkapi dengan crane, pompa- pompa air dan perlengkapan tambat serta
perlengkapan reparasi kapal lainnya. Yang mana konstruksi ini dapat ditenggelamkan atau

diapungkan dalam arah vertikal. Gambar 2.2 merupakan tampilan dari floating dock.

Gambar 2.2 Fasilitas Floating Dock
(Sumber: Tim Kurikulum SMK Perkapalan Fakultas Teknologi Kelautan ITS, 2003)



2.2.3. Dok Angkat (Syncrolift Dock)

Dok angkat atau syncrolift dock adalah suatu fasilitas pengedokan kapal dengan
menggunakan lift. Peralatan (platform) dari dok angkat ini diturunkan dengan pertolongan
pengantar lift. Dari beberapa mesin derek listrik yang terletak disebelah kanan dan Kiri dari
peralatan dok angkat ini. Gambar 2.3 merupakan tampilan dari syncrolift dock.

Gambar 2.3 Fasilitas Syncrolift Dock
(Sumber: Tim Kurikulum SMK Perkapalan Fakultas Teknologi Kelautan ITS, 2003)

2.2.4. Dok Tarik (Slipway)

Dok tarik (Slipway) adalah fasilitas pengedokan kapal dengan cara medudukan kapal
diatas kereta yang disebut trolley dan menarik kapal tersebut dari permukaan air dengan mesin
derek dan tali baja melalui suatu rel yang menjorok masuk kedalam perairan dengan
kecondongan tertentu sampai ketepi perairan yang tidak terganggu oleh pasang surut dari air
laut.

Gambar 2.4 Fasilitas Slipway
(Sumber: Tim Kurikulum SMK Perkapalan Fakultas Teknologi Kelautan ITS, 2003)



2.3. Proses Reparasi Kapal Baja

Selama beroperasi, kapal harus melakukan docking secara periodik (2 — 2,5 tahun).
Tujuan dari naik dok adalah untuk memastikan bahwa konstruksi dan perlengkapan kapal masih
layak digunakan dan tidak membahayakan penumpang/muatan. Apabila konstruksi dan
perlengkapan kapal tergolong dapat membahayakan penumpang/muatan maka harus dilakukan
reparasi. Reparasi sebuah kapal merupakan proses memperbaiki atau mengganti bagian-bagian
kapal yang sudah tidak memenuhi standar minimal kelayakan untuk berlayar baik dari peraturan
statutory maupun klas. Perbaikan dilakukan pada komponen yang masih layak untuk digunakan
tetapi tidak memenuhi regulasi yang berlaku. Untuk komponen yang kerusakannya tergolong
parah dan tidak dapat diperbaiki maka komponen tersebut harus dilakukan penggantian.

Kontruksi kapal merupakan komponen yang paling sering diperbaiki selama kapal
beroperasi. Adapun tahapan reparasi dibagi menjadi tiga (Soejitno, 2002), yaitu:

1) Persiapan sebelum pekerjaan reparasi konstruksi badan kapal.
2) Batas ketebalan minimum pelat badan kapal.
3) Reparasi balok-balok konstruksi.
Aktivitas reparasi kapal pada umumnya terdiri yaitu, badan kapal, permesinan dan
propulsi kapal dan outfitting. Dari ketiga reparasi tersebut dapa dijabarkan sebagai berikut:
a. Reparasi badan kapal
Reparasi badan kapal menyangkut penggantian atau perbaikan konstruksi yaitu pelat
dan profil. Selain itu pekerjaan ini juga menyangkut blasting dan coating.
b. Reparasi permesinan dan propulsi kapal

Reparasi permesinan kapal meliputi mesin induk, mesin bantu, generator set, pompa-

pompa, heat exchanger, boiler dan permesinan lainnya. Sedangkan reparasi propulsi

terdiri dari poros propeller, sistem kekedapan, dan propeller. Selain itu juga termasuk
kemudi dan poros kemudi.
c. Reparasi hull equipment dan outfitting

Reparasi hull equipment terdiri dari semua permesinan yang terpasang pada area

geladak dan peraltan tambat. Sedangkan untuk outfitting terdiri dari sistem perpipaan

dan katup.

2.3.1. Tahapan Proses Reparasi Kapal Baja

Perbaikan/reparasi kapal baja diawali kegiatan perencanaan perbaikan sampai pada

kegiatan pengoperasian kapal. Sebelum kapal naik dok untuk diperbaiki, harus terlebih dahulu



memenuhi persyaratan yaitu bebas dari gas-gas beracun dan dilakukan pembersihan tangki.

Proses reparasi kapal ini meliputi :

2.4.

a)

b)

d)

Perencanaan dan persiapan

1. Penentuan daftar perbaikan (repair list).

2. Penjadwalan waktu perbaikan.

3. Perencanaan/persiapan kebutuhan material dan peralatan.

4. Persiapan kebutuhan tenaga kerja

5. Kapal naik dock.

Pembersihan kapal di bawah garis air :

1. Pembersihan badan kapal dari kotoran dan binatang laut, serta pembersihan cat yang

lama
2. Menentukan jenis-jenis kerusakan yang meliputi : pengurangan ketebalan pelat,
lekuk dan gelombang pelat, keretakan permukaan sambungan las.

3. Perbaikan/reparasi konstruksi badan kapal

Perbaikan instalasi permesinan
Proses penggantian atau perbaikan mesin yang rusak, misalnya : penggantian
jangkar, rantai, kotak saringan, katup, pipa, baling-baling, daun kemudi, dan
perbaikan/penggantian suku cadang msin utama ataupun mesin bantu, pompa-
pompa, dan sebagainya. Hal ini sesuai dengan kondisinya, diganti semua atau hanya
penggantian suku cadang.

Perbaikan intalasi kelistrikan kapal.
Merupakan proses penggantian/perbaikan intalasi listrik, perbaikan panel-panel dan
jaringan kabel

Pekerjaan perbaikan outfitting dan peralatan navigasi
Merupakan jenis pekerjaan perbaikan interior dan perlatan keselamatan.

Kapal turun dock.
Setelah semua pekerjaan di bawah garis air selesai, maka kapal dapat turun dari dok.

Kemudian dilanjutkan dengan pekerjaan floating repair,

Kapasitas Produksi Galangan reparasi

Proses produksi di galangan kapal dalam menghasilkan barang atau jasa, baik saat

produksi bangunan baru, konstruksi non kapal ataupun saat melayani jasa reparasi terbagi

menjadi beberapa tahap (multi stage). Setiap tahapan mempunyai berbagai varian bentuk
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kegiatan sehingga dalam setiap proses produksi yang dilaksanakan umumnya selalu dikerjakan
secara order oriented. Bahkan dalam produksi bangunan kapal baru dikerjakan menjadi
beberapa blok, sehingga masalah yang diselesaikan dapat menjadi lebih sederhana.

Kapasitas produksi merupakan kemampuan maksimum dari alat-alat produksi untuk
menghasilkan output produk dalam periode tertentu. Biasanya kapasitas produksi sangat
diperngaruhi oleh ketersediaan dan kemampuan faktor-faktor produksi perusahaan. Keahlian
tenaga kerja, kecanggihan alat-alat produksi, ketersediaan infrastruktu dan penerapan metode
produksi yang tepat sangat menentukan kapasitas produksi tersebut.

Dalam kaitannya dengan perhitungan kapasitas produksi suatu galangan kapal saat
produksi bangunan baru maka perhitungan kapasitas produksi diberdakan menjadi dua jenis,
yaitu kapasitas aktual unit produksi dan kapasitas terpasang unit produksi yang dihitung dalam

rentang periode waktu yang sama.

2.4.1. Kapasitas Aktual

Kapasitas aktual (actual operating capacity) merupakan pencapaian sejumlah produk
yang dapat dihasilkan memlalui proses produksi pada periode waktu yang telah dilewati. Oleh
karena dalam proses produksi terdiri dari beberapa tehapan maka kapasitas aktual yang dapat
dicapai pada masing-masing tahapan-tahapan proses terhantung dari jenis dan jumlah pekerjaan
yang dibebankan pada fasilitas produksi yang tersedia dalam tiap unit.

(Anderson, 1974) menyatakan bahwa kapasitas aktual dapat ditingkatkan dengan
melakukan peningkatan utilitas fasilitas-fasilitas produksi yang tersedia.

Utilitas sendiri diformulasikan sebagai berikut:

Waktu aktual mesin
Waktu total

Utilisasi =

Dimana,

Waktu aktual mesin  :Jam kerja mesin scara aktual yang digunakan langsung untuk
melakukan pekerjaan yang dibebankan

Waktu total : Keseluruhan waktu kerja shift yang dikurangi dengan waktu berhenti
(tanpa dapat dihindari) baik karena adanya perawatan mesin, kerusakan
mesin, dan lain-lain.

Sehingga langkah-langkah yang dapat dilakukan untuk peningkatan utilisasi adalah
sebagai berikut:

1. Perbaikan kerusakan dan perawatan mesin secara kontinyu dan rutin
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2.Perbaikan metode dan sistem kerja
3.Peningkatan motivasi kerja operator mesin/pelaksana

Dalam kaitannya dengan perhitungan kapasitas produksi suatu galangan kapal saat
produksi, bangunan baru maka perhitungan kapasitas produksi dibedakan menjadi dua jenis
yaitu kapasitas aktual unit, produksi (shop) dan kapasitas terpasang unit produksi yang dihitung
dalam rentang periode awktu yang sama.

Perbaikan dan perawatan mesin merupakan wujud riil dari sistem pemeliharaan fasilitas
produksi yang sistematis dan terprogram sehingga diharapkan tidak terjadi overlapping antara
jadwal pemeliharaan dengan jadwal produksi dari beban mesin tersebut.

Metode dari sistem kerja yang distandarkan dan telah disesuaikan dengan kondisi
perusahaan harus tetap dilaksanakan dengan komitmen tinggi oleh semua komponen dan pelaku
dari organisasi produksi dalam unit shop tersebut. Metode dan sistem kerja tiap unit harus
terintegrasi secara baik sehingga aliran material dari awal proses sampai akhir proses dapat
berjalan lancar sesuai dengan perencanaan waktunya. Beberapa hal yang termasuk dalam
perbaikan metode dan sistem kerja meliputi:

e Waktu persiapan tiap elemen produksi

e Waktu dan tahapan dalam tiap proses

e Waktu yang diperlukan untuk memindahkan material dari satu proses ke proses
produksi berikutnya

e Waktu istirahat dan pemeliharaan fasilitas produksi

Keberhasilan usaha peningkatan utilitas ini harus diikuti pula dengan peningkatan
motivasi kerja SDM sebagai operator mesin dan pelaksana di lapangan. Kesiapan SDM untuk
melaksanakan pekerjaan yang dibebankan (beban kerjanya) dapat dilakukan dengan penciptaan
lingkungan kerja yang kondusif. Hal ini menjadi tanggung jawab menajemen dalam
peningkatan dan tumbuhnya budaya semangat kerja yang tinggi sebagai bentuk dedikasi SDM
yang ada kepada perusahaan. Reward and Punishment yang diterapkan secara adil merupakan
salah satu bentuk dalam peningkatan etos kerja karyawan perusahaan.

Dengan peningkatan utilisasi tiap-tiap fasilitas produksi dalam tiap unit shop maka
diharapkan dapat mewujudkan tercapainya sasaran sesuai dengan kapasitas terpasangnya, yang

pada akhirnya dapat meningkatkan produktivitas perusahaan secara keseluruhan.
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2.4.2. Kapasitas Terpasang

Dengan peningkatan utilisasi tiap-tiap fasilitas produksi dalam tiap unit shop,
diharapkan dapat mewujudkan tercapainya sasaran sesuai dengan kapasitas terpasangnya, yang
pada akhirnya dapat meningkatkan produktivitas perusahaan secara keseluruhan.

Kapasitas terpasang (design capacity) merupakan kemampuan produktivitas yang
didasarkan pada ketersediaan sumber daya yang relatif, sehingga merupakan konsep dinamis
sesuai dengan fluktuasi beban pekerjaan yang harus diselesaikannya. Sehingga kapasitas
terpasang merupakan konsep perencanaan atas kemampuan produktif fasilitas-fasilitas
produksi dalam suatu unit dalam perode waktu tertentu (Mahadevan, 1964).

Perencanaan kapasitas terpasang diawali dengan perhitungan pembebanan pekerjaan
yang harus diselesaikan sesuai dengan jumlah dan besar nilai kontrak yang telah disepakati.
Kemudian dilakukan pendistribusian beban kerja ke tiap unit secara proporsional dengan
mempertimbangkan keseimbangan lintasan (time balancing) produksinya. Hal ini dilakukan
untuk menghindari terjadinya penyempitan (bottle neck) atau bahkan berhentinya aliran
material produksi dalam tiap prosesnya.

Yang harus diperhatikan dalam penetapan kapasitas terpasang tiap unit (shop) produksi
adalah kinerja dari fasilitas produksi yang tersedia di tiap-tiap unit (shop) produksi, dengan
melihat spesifikasi teknis fasilitas produksi tersebut. Sebagai acuan dapat digunakan kapasitas
produksi standar yang mengacu pada kapasitas produksi unit dengan fasilitas-fasilitas produksi
yang telah ada dan beroperasi pada periode sebelumnya dengan beban kerja standar (sesuai

dengan awal unit produksi).

2.5. Produktivitas

2.5.1. Definisi

Beberapa definisi dari produktivitas yang dapat dijadikan pertimbangan untuk
mendefinisikan produktivitas pada industri galangan kapal adalah sebagai berikut:
1) Perbandingan antara elemen-elemen produksi dengan apa yang dihasilkan
(Internasional Labour Organization)
2) Tingkat efektivitas pemanfaatan setiap element produksi (European Productivity
Agency) (Boel, 2003)
3) Hubungan antara keluaran yang dihasilkan dengan masukan yang dipakai pada waktu

tertentu (Vinary Goel dalam bukunya “Toward Higher Productivity)
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Secara umum produktivitas dapat diartikan sebagai perbandingan antara hasil yang
dicapai (Output) dengan keseluruhansumber daya yang digunakan (Input). Formulasi

produktivitas dapat dinyatakan seperti dibawah ini (Soeharto, 1996):

Output
Input

Produktivitas =

Sehingga produktivitas pada industri galangan kapal dapat didefinisikan sebagai rasio
massa baja yang telah ditransformasikan ke dalam badan kapal terhadap jumlah jam orang yang
dipergunakan selama proses (transformasi) produksi tersebut (Voughan, 1983-1984).

Massa baja yang ditransformasikan (ton)

p Ktivitas =
roduktivitas Jumlah jam orang yang digunakan (JO)

Kualitas produksi dapat diartikan sebagai ukuran yang menyatakan terpenuhinya
spesifikasi dan persyaratan tertentu dari suatu produk. Secara umum kenaikan kuantitas
produksi dengan pemakaian sumber daya yang tetap, akan menaikkan produktivitas. Akan
tetapi kuantitas produksi jika diikuti dengan kenaikan konsumsi sumber daya produksi belum

tentu akan meningkatkan produktivitas, tergantung dari proporsi.

2.5.2. Efektivitas dan Efisiensi Produksi

Efektivitas merupakan kemampuan untuk mencapai produk dengan kuantitas tertentu
dengan menggunakan sumber daya secara maksimal dengan waktu seminimal mungkin.
Sehingga efektivias berhubungan dengan output, dimana didalam prosesproduksi dapat
dipenuhi kebutuhan yang telah ditetapkan (ketetapan, kuantitas, kualitas dan waktu), jika
prosentase target diatas semakin besar, maka efektivtias yang dicapai cukup tinggi.

Efisiensi adalah perbandingan antara rate produk aktual terhadap rate produk terpasang dapat

diformulasikan sebagai berikut:

Produk
Jam

1= Produr terpasan
Jam p g

aktual

Untuk mencapai tingkat efektivitas dan tingkat efisiensi yang tinggi diperlukan strategi
yang paling mengutungkan untuk tujuan diatas, sehingga tingkat efektivitas dan tingkat
efisiensi tinggi akan dicapai tingkat produktivitas yang maksimal (Nasution & Hakim, 2006).
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BAB 3
METODOLOGI

3.1. Metode

3.1.1. Identifikasi Masalah

Tahap identifikasi masalah merupakan tahap pertama dalam penelitian tugas akhir ini.

Pada tahapan ini dilakukan kegiatan observasi lapangan atau melalui media untuk
mengidentifikasi masalah serta menentukan batasan dari masalah yang akan dibahas. Proses
observasi lapangan dilakukan dengan mengamati aktivitas/proses reparasi kapal baja di
galangan. Hal ini dilakukan untuk mendapatkan dasar bagaimana proses reparasi yang
diterapkan di galangan. Berikut merupakan masalah yang diambil sebagai dasar dilakukannya
penelitian ini:

1) Setiap kapal pasti melakukan reparasi secara periodic

2) Kurangnya fasilitas dan peraltan reparasi yang tersedia pada galangan

3) Proses reparasi kapal membutuhkan waktu yang lama

4) Sering terjadi keterlambatan penyelesaian reparasi kapal

3.1.2. Studi Literatur

Studi literatur dilakukan untuk mendapatkan dasar teori yang relevan dan dapat
mendukung selama penelitian berlangsung. Berikut merupakan studi literatur yang dilakukan:
1) Proses reparasi kapal baja
2) Standar fasilitas galangan reparasi kapal baja

3) Fasilitas reparasi yang terpasang pada beberapa galangan kapal reparasi di Jawa Timur

3.1.3. Studi Lapangan

Studi lapangan dilakukan untuk mendapatkan data serta informasi yang terkait dengan
penelitian tugas akhir ini. Studi lapangan dilakukan pada galangan PT. Pelni Surya. Adapun
data serta informasi yang didapatkan antara lain:

1) Fasilitas galangan
2) Proses reparasi yang dilakukan

3) Lama waktu reparasi kapal

15



3.1.4. Analisa Kondisi Existing

Analisa Kondisi Existing untuk menganalisa data yang didapatkan dari hasil studi
lapangan . Adapun yang harus dianalisa antara lain :
1) Analisa kondisi fasilitas galangan
2) Analisa kendala yang menyebabkan keterlambatan dalam proses reparasi

3) Analisa jJumlah produktivitas reparasi galangan

3.1.5. Perencanaan Fasilitas Reparasi Baru

Dari data yang didapatkan dari studi lapangan makan yang akan dilakukan yaitu :

1) Perancangan Fasilitas reparasi baru

2) Meningkatkan produktivitas galangan dalam segi reparasi

3) Membandingkan data reparasi yang lama dan data reparasi yang baru setelah

ditingkatkan

3.1.6. Analisa Teknis dan Ekonomis

Penerjemahaan data-data dari galangan kapal serta alur kapasitas fasilitas reparasi kapal
dan bentuk teknis fasilitas apa saja yang yang harus ditingkatkan galangan dari data-data

tersebut.

3.1.7. Kesimpulan dan Saran

Tahap ini merupakan tahap terakhir yang dilakukan selama penelitian tugas akhir ini.
Tahap ini dapat dilakukan apabila seluruh tahap sebelumnya telah diselesaikan. Pada tahap ini
akan ditarik kesimpulan berdasarkan hasil yang didapatkan., kemudian akan dibandingkan
dengan hipotesa yang sebelumnya telah dibuat. Akan ditinjau korelasi antara hasil penarikan
kesimpulan dengan hipotesis, apakah hasilnya telah sesuai atau bertentangan. Kesimpulan yang
ditarik harus selaras dengan tujuan penelitian serta dapat menjawab rumusan masalah yang
telah ditentukan saat akan dilakukan penelitian, Selain itu pada tahap ini terdapat saran yang
didapatkan dari masukan dosen pembimbing, dosen penguji ataupun selama pengambilan data

pada tahap studi lapangan.

3.2. Bahan dan Peralatan
Dalam melakukan penelitian Tugas Akhir ini diperlukan bahan dan peralatan sebagai
berikut:

1) Data Repair List galangan kapal reparasi
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2) Data kapal yang melakukan reparasi di galangan PT. Pelni Surya

3) Data fasilitas reparasi yang terpasang di galangan PT. Pelni Surya

3.3. Lokasi Pengerjaan

1) PT. Pelni Surya
2) Laboratorium Produksi dan Manajemen Kapal
3) Ruang Baca FTK

3.4. Diagram Alur Penelitian

Metodologi penelitian merupakan uraian terstruktur dari penelitian yang ditujukan
supaya proses penelitian yang dilakukan dapat berjalan lancar. Metode penelitian yang
digunakan adalah metode deskriptif kualitatif. Metode deskriptif kualitatif merupakan metode
yang bersifat penjelasan dimana data yang digunakan didapatkan dari proses wawancara,
observasi dan studi literatur. Tujuan dari penelitian deskriptif adalah memberikan penjelasan,
gambaran secara sistematis, faktual, dan akurat mengenai informasi yang dibutuhkan. Dalam
penelitian Tugas Akhir ini dapat dilihat di gambar Gambar 3.1:

Identifikasi Masalah

e Setiap kapal pasti melakukan reparasi secara
periodik

e Kurangnya Fasilitas dan peralatan reparasi yang
tersediapada galangan

e Proses reparasi kapal membutuhkan waktu yang
lama

e Sering terjadi keterlambatan peyelesaian reparasi
kapal
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Proses reparasi kapal baja Pengambilan data di PT PELNI SURYA

Standar fasilitas galangan reparasi kapal berupa -
baja o Fasilitas galangan

Fasilitas yang terpasang pada galangan * Proses reparasi yang dilakukan
kapal reparasi di Jawa Timur e Lamawaktu reparasi kapal
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Analisa Kondisi Existing Galangan

o Analisa Kondisi Kapasitas Fasilitas Galangan
o Analisa kendala Keterlambatan Proses Reparasi
Galangan

Perencanaan fasilitas reparasi baru

Merancang fasilitas reparasi baru
Membandingkan data produktivitas lama dengan
yang baru

Analisa Teknis dan Ekonomis

Melakukan Analisa Teknis dan Ekonomis terhadap

skema yang direncanakan , apakah memenuhi kriteria

tersebut :

e Skema yang direncanakan dapat diaplikasikan di
galangan kapal reparasi

e Skema yang direncanakan memperlancar proses
reparasi kapal

e Skema yang direncanakan dapat meminimalisir
terjadinya keterlambatan selesainya reparasi kapal

Kesimpulan dan Saran

Melakukan penarikan kesimpulan terhadap skema yang
telah direncanakan dan dapat menjawab tujuan
dilakukan penelitian Tugas Akhir

e

Gambar 3.1 Bagan Alir Penelitian Tugas Akhir




BAB 4
KONDISI EKSISTING GALANGAN REPARASI

4.1. Profil Perusahaan

4.1.1. Sejarah Singkat Galangan Surya Pelni

Galangan Surya adalah salah satu unit usaha PT PELNI (Persero) yang bergerak dalam
bidang jasa pemeliharaan kapal, pengedokan dan reparasi kapal. Selain dimanfaatkan untuk
memperbaiki kapal-kapal milik PT PELNI (Persero) sendiri, galangan ini juga melayani jasa
perbaikan kapal-kapal perusahaan pihak lain (swasta). Pengoperasian Galangan PELNI Surya
diresmikan pada tanggal 20 Mei 1996. Dengan fasilitas Graving Dock (tempat naik dan turun
kapal saat docking) berukuran 80x18x16 meter dan didukung oleh tenaga terampil yang
berpengalaman di bidangnya, Galangan Surya siap melayani Running Repair & Docking kapal
berukuran 300-2000 DWT (Dead Weight Ton).

Pada tanggal 23 Oktober 2009 telah terukir sejarah baru bagi Galangan PELNI Surya
sesuai SK Direksi No. 145 / HKO.01 / DIR / X — 2009 status Galangan PELNI Surya berubah
menjadi SBU (Strategic Business Unit) dengan nama baru menjadi Galangan Surya PT PELNI

(Persero) dan dipimpin oleh seorang General Manager.

4.1.2. Motto, Visi dan Misi serta Tujuan Perusahaan

Di dalam melakukan kegiatannya Galngan Surya PT. Pelni mempunyai motto, visi, misi

serta tujuan sebagai berikut:
» Motto:
“Profesionalisme, Keramahan dan Kinerja (Profesionalism, Hospitality and Performance”
> Visi:
“Mengembangkan usaha bidang pengedokan, pemeliharaan dan perbaikan kapal, Sehingga

memiliki standar kompetensi produk layanan dan kinerja usaha yang optimal sehingga

mampu bersaing dalam era globalisasi.”
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> Misi:

“Mengutamakan kualitas pekerjaan, ketepatan waktu, kecepatan bertindak dan

kepercayaan pelanggan”

» Tujuan:

4.1.3.

Meningkatkan efisiensi biaya di bidang pemeliharaan dan perbaikan kapal —kapal milik

PT. Pelni untuk memberikan kontribusi keuntungan yang lebih besar kepada perusahaan

Memberikan pelayanan pemeliharaan dan perbaikan kapal untuk kapal-kapal non-PT.

Pelni sebagai lahan bisnis

Meningkatkan penghasilan Pemerintah di dalam pemasukan Negara bidang pajak

Menciptakan dan memperluas lapangan kerja khususnya di bidang reparasi

Struktur Organisasi Perusahaan

Mengenai Struktur organisasi disusun dan diterapkan bersama dengan cara

memanfaatkan potensi dari tenaga yang ada. Adapum susunan organisasi PT. PELNI SURYA

Surabaya dapat dilihat pada Gambar 4.1 . Sebagaimana terlihat dari struktur organisasi

perusahaan PT. PELNI, perusahaan ini terdiri dari beberapa bagian-bagian yang memiliki tugas

dan wewenang yang berbeda-beda menurut fungsinya, yaitu :

1.
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Kepala Galangan

a)

b)

c)
d)

e)

Bertanggung jawab kepada kepala cabang PT. PELNI dengan menyampaikan
laporan secara berkala dan periodik.

Memimpin, membina, mengarahkan dan mengawasi seluruh kegiatan galangan
kapal.

Mengambil kebijaksanaan setempat sesuai dengan kondisi galangan setempat.
Mengelola seluruh fasilitas dan peralatan produksi galangan.

Mengatur dan memelihara aset galangan serta inventaris galangan.

Bagian Produksi

a)

b)

c)
d)

Mengkoordinasi seluruh kegiatan docking dan reparasi kapal yang menjadi
tanggung jawab galangan sesuai dengan repair list.

Merencanakan urutan kerja di bengkel, di kapal atau di dock sesuai dengan time
schedule

Membuat daftar permintaan barang yang dibutuhkan untuk mereparasi kapal
Mengawasi dan mengendalikan pemakaian barang untuk pelaksaan di lapangan



e) Menyusun rencana pemakaian tenaga kerja atau subkontraktor

3. Bagian Keuangan, Administrasi dan Umum
a) Melaksanaan semua kegiatan administrasi keuangan dan umum di lapangan.
b) Melakukan, membuat dan menyiapkan administrasi keuangan dan pembukuan serta

catatan persediaan barang.
¢) Membuat laporan secara periodik atau segala kegiatan yang ada di galangan
4.1.4. Jumlah Tenaga Kerja
Tenaga kerja yang dimiliki galangan PT. PELNI SURYA dapat dibedakan menjadi 2
(dua), yaitu :

» Tenaga Kerja Langsung
Tenaga Kerja Langsung adalah tenaga kerja yang bekerja secara langsung dalam proses
produksi di lapangan. Galangan kapal PT. PELNI memiliki 28 tenaga kerja langsung.
Adapun karakteristik dari tenaga kerja langsung adalah :

1. Tingkat kegiatan produksi menentukan besar kecilnya biaya untuk tenaga kerja
langsung

2. Biaya yang dikeluarkan tenaga kerja langsung merupakan jenis biaya variabel

3. Dalam penentuan harga pokok kegiatan tenaga kerja langsung dapat dikaitkan langsung
dengan produk akhir.

4. Tenaga kerja langsung berkaitan secara langsung dengan proses produksi.

5. Tempat bekerja berada didalam pabrik atau tempat produksi barang.

» Tenaga Kerja Tidak Langsung
Tenaga kerja tidak langsung yang dimaksud adalah tenaga kerja yang tidak berhubungan
langsung dengan proses produksi di lapangan. PT. PELNI SURY A memiliki 11 orang
tenaga kerja tidak langsung. Adapun karakteristik dari tenaga kerja tidak langsung
adalah :

1. Tingkat kegiatan produksi tidak mempengaruhi bbesar kecilnya biaya tenga kerja tidak
langsung.

2. Biaya yang dikeluarkan untuk tenaga kerja tidak langsung merupakan jenis biaya semi
variabel

3. Tenaga kerja tidak langsung tidak berkaitan secara langsung dengan proses produksi.

4. Tenaga kerja tidak langsung tidak selalu bekerja didalam pabrik atau tempat produksi

barang.
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WAKIL MANAGEMEN
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DOKUMEN

DEPUTI EKSTERNAL DEPUTI INTERNAL

MANAGER TEKNIK/FLOATING MANAGER RUNNING
REPAIR AND DOCKING (FRD) REPAIR (RR)

MANAGER KEUANGAN MANAGER PEMASARAN
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ASMAN FLOATING ASMAN RUNNING
REPAIR & DOCKING (FRD) REPAIR 1 (WIL. BARAT)

ASMAN KEUANGAN DAN
TEKNOLOGI INFORMASI

ASMAN PEMASARAN DAN
PENGEMBANGAN USAHA

STAF ADMINISTRASI STAF ADMINISTRASI
FRD RR 1

STAF AKUNTANSI

STAF PEMASARAN
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STAF PENGELOLA PRASARANA
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ASMAN RUNNING REPAIR
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Gambar 4.1 Struktur Organisasi Galangan Surya

Keterangan :

- : Jabatan struktural
- : Jabatan fungsional

4.2. Kondisi Geografis Galangan Surya Pelni

Galangan Kapal PT. Pelni Surya adalah salah satu galangan milik PT. Perusahaan

Pelayaran Nasional (PT. PELNI) yang terletak di kota Surabaya tepatnya di daerah kawasan
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Pelabuhan Tanjung Perak yaitu di Jalan Nilam Barat No. 39. Galangan Pelni Surya hanya

bergerak dalam bidang reparasi kapal dan tidak sebagai bangunan baru. Batas-batas galangan

PT.Pelni Surya adalah sebagai berikut :
» Sebelah Utara Berbatasan dengan PT. LPG PERTAMINA.
» Sebelah Selatan berbatasan dengan Galangan Kapal PT.NAJATIM Surabaya.

» Sebelah Barat berbatasan dengan Water Front galangan.

» Sebelah Timur berbatasan dengan Jalan Nilam Barat Baru

Galangan Surya memiliki luas lahan sebersar 5303 m? dengan panjang 111 m dan lebar

48.8 m. Layout dari galangan dapat dilihat pada Gambar 4.2.
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Gambar 4.2 Lay out Galangan Surya

Perairan di sekitar galangan adalah perairan Perak Nilam Barat Baru dengan kedalam

air pada saat air pasang adalah 4 meter sedangkan pada saat surut sedalam 2 meter hingga 3

meter. Kedalaman waterfront juga dipengaruhi oleh erosi dan pengendapan lumpur yang

hingga saat ini belim penah dilakukan pengerukan, Galangan ini memiliki area waterfront

seluas 1483,82 m?.

Gambar 4.3 Galangan Surya

23



4.3. Fasilitas-fasilitas Galangan Surya Pelni

Untuk dapat melakukan aktivitas reparasi kapal, galangan membutuhkan fasilitas atau
peralatan. Fasilitas dan peralatan untuk melakukan reparasi kapal terdiri dari berbagai jenis,
dimulai dari peralatan untuk cuci pantat sampai kebutuhan fasilitas untuk mentransformasikan

pelat ataupun pipa.

4.3.1. Fasilitas Pengedokan

Salah satu fasilitas yang sangat diperlukan untuk galangan reparasi kapal adalah fasilitas
pengedokan. Dengan mengedokan kapal maka para pekerja dapat melakukan pekerjaan reparasi
kapal khususnya dibawah garis air. Fasilitas utama untuk pengedokan kapal yang dimiliki PT
PELNI Surya yaitu graving dock seperti yaang terlihat pada Gambar 4.4. Fasilitas graving dock
memiliki dimensi 80x18x6 meter dan dapat menampung kapal dengan ukuran 300 DWT hingga
2000 DWT. Fasilitas ini dilengkapi dengan pintu dock dan pompa-pompa yang merupakan
elemen esensial dalam performa proses docking undocking di graving dock.

Gambar 4.4 Graving Dock milik Galangan Surya

Saat ini graving dock dalam kondisi masih mampu digunakan untuk operasional docking
dan undocking meskipun memiliki kinerja yang menurun pada beberapa elemennya. Salah
satunya elemen kerja yang menurun adalah adanay kebocoran pada pintu graving dock. Hal ini
menyebabkan proses pengisian maupun pengurasan air kedalam dan keluar dok menjadi lebih
lambat. Selain itu pintu dok yang sudah rapuh akan mengancam keselamatan pekerja saat

melakukan reparasi didalam graving dock apabila pintu tersebut mengalami kegagalan (jebol),
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karena proses reparasi konstruksi yang dilakukan terhadap pintu ini hanya tambal sulam.

Adapun kondisi pintu dock dapat dilihat pada Gambar 4.5

Gambar 4.5 Proses reparasi dinding dok (kiri) dan kebocoran yang terjadi pada pintu dok (kanan)

Pengisian dan pengurasan air pada graving dock dipengaruhi oleh performa kerja pompa
induk. Pompa induk yang terpasang berjumlah 2 (dua) buah dan teretak di ruangan bawah tanah
disamping gravig dock. Kedua pompa ini memiliki spesifikasi yang sama dengan kapasitas 3.0
m3/menit dan total head 18 m. Mesin pompa induk dan label spesifikasinya dapat dilihat pada
Gambar 4.6. Berdasarkan hasil survey lapangan diketahui bahwa untuk pengisian maupun
pengurasan dok dari kondisi kosong hingga sejajar tinggi air di depan pintu dok dibutuhkan

waktu sekitar 3,5 jam.

Gambar 4.6 Ruang pompa induk (kiri) dan spesifikasi yang tertera pada mesin pompa (kanan)
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Graving dock juga dilengkapi dengan sistem drainase untuk menghisap lumpur-lumpur
yang terbawa masuk kedalam dok. Selain untuk menyedot lumpur, sistem drainase ini juga
berfungsi untuk menghilangkan genangan-genangan yang dapat menghambat proses dan
kinerja reparasi. Lumpur dan genangan-genangan ini disalurkan dan ditampung ke bak lumpur.
Saat ini sistem drainasi yang dimiliki oleh graving dock tergolong kurang baik dan terdapat
indikasi penyumbatan sehingga menyebabkan para pekerja tidak dapat bekerja secara optimal

seperti yang terlihat pada Gambar 4.7

Gambar 4.7 Genangan pada graving dock akibat drainasi yang kurang baik (kiri) dan kolam lumpur (kanan)

4.3.2. Fasilitas Material Handling

Penanganan material sangat diperlukan untuk sebuah galangan reparasi dan memiliki
pengaruh yang signifikan terhadap lama waktu setiap pekerjaan. Fasilitas material handling
yang dimiliki oleh Galangan Surya antara lain:
1VV.3.2.1 Crane

Jenis crane yang dimiliki oleh Galangan Surya adalah crawler crane seperti yang
ditunjukkan apda Gambar 4.8. Crane diproduksi oleh Ishikawajuma Cont. Machinery Co. Di
Jepang pada tahun 1997. Kapasitas crane yang tertera adalah 25 ton saat kondisi baru, namun
saat ini hanya 5% dari SWL yang dapat digunakan untuk operasional. Penurunan kapasitas ini
menyebabkan beban angkut sangat terbatas dan membutuhkan frekuensi mobilitas yang lebih
tinggi dalam operasionalnya. Sistem penggerak crawler juga telah mengalami kerusakan
sehingga crane hanya dapat bergerak maju dan mundur saja di satu sisi graving dock serta tidak
dapat dibelokkan. Hal ini menyebabkan crane hanya dapat menjangkau satu sisi dari lebar

graving dock dan membuat pekerjaan material handling menjadi lebih berat.
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Gambar 4.8 Crawler Crane milik Galangan Surya

1VV.3.2.2 Forklift

Galangan Surya memiliki 1 (satu) buah forklift yang diperoleh galangan pada tahun 1998
yang sebelumnya merupakan inventaris dari Pelni pusat seperti yang tampak pada Gambar 4.9
Forklift ini diperoleh dari kondisi tidak terawat (mangkrak) dan diupayakan untuk difungsikan
kembali oleh pihak galangan dengan mengganti spare part yang dibutuhkan. Dalam kondisi
baru forklift ini dapat mengangkut beban sebesar 5 ton namun saat ini beban yang dapat

diangkut terbatas pada bobot 2 ton.

Gambar 4.9 Forklift milik Galangan Surya

4.3.3. Fasilitas Pendukung
4.3.3.1. Mesin Las

Mesin Las merupakan fasilitas esensial yang dibutuhkan untuk pekerjaan pelat dan pipa
dalam proses reparasi. Mesin las yang digunakan di Galangan Surya terdiri dari mesin las arus
AC dan Arus DC seperti pada Gambar 4.10. Pengelasan yang dilakukan adalah pengelasan
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SMAW (Sub Merged Arc Welding) baik pengelasan yang dilakukan di dok maupun di
bengkel/workshop seperti tampak pada Gambar 4.10

Gambar 4.10 Travo las yang terpasang di samping dok (kiri) dan di bengkel (kanan)

Tabel 4.1 menunjukkan bahwa jumlah total travo las yang tersedia adalah 22 (dua puluh
dua) buah, dengan rincian PT Galangan Surya menyediakan 4 buah travo las AC, CV. Sinar
Terang menyediakan 7 buah travo las AC dan 8 buah travo las DC dan CV. Yostek Putra
menyediakan 3 buah travo las AC. Dari data tersebut dapat diketahui bahwa Galangan Surya
bukan merupakan pemilik tunggal dari travo las yang ada di galanga dan sebagian besar travo
las tersedia dengan menyewa dari pihak swasta. Pada umumnya telah terjadi penurunan Kinerja
dari sebagian travo las dan banyak terdapat kerusakan fisik seperti korosi dan putusnya tuas
pengatur arus. Selain itu selang-selang tidak tertata rapi meskipun telah disediakan jalur khusus
untuk selang-selang tersebut sehingga menyulitkan proses maintenance. Mesin travo las
memiliki kapasitas 300-500 A.

Tabel 4.1 Daftar travo las yang tersedia di Galangan Surya

No | Titik Pemasangan Pemilik Jenis Travo | Jumlah | Kondisi
1. | Panel no.5 CV. Yostek Putra Travo AC 3 Baik
CV. Sinar Terang Travo AC 1 Baik
2. | Panel no. 6 Galangan Surya Travo AC 2 Baik
CV. Yostek Putra Travo AC 2 Baik
3. | Panelno.7 CV. Yostek Putra Travo AC 4 Baik
4. | Panel no. 8 CV. Sinar Terang Travo AC 3 Baik
CV. Yostek Putra Travo AC 1 Baik
5. | Panelno.9 CV. Sinar Terang Travo AC 2 Baik
CV Yostek Putra Travo AC 1 Baik
Galangan Surya Travo AC 1 Baik
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No | Titik Pemasangan Pemilik Jenis Travo | Jumlah | Kondisi
6. | Panel no. 10 CV. Sinar Terang Travo DC 4 Baik
7. | Panel no. 11 CV. Sinar Terang Travo DC 4 Baik
8. | Panel no. 13 Galangan Surya Travo AC 2 Baik
9. | Panel no. 14 CV. Sinar Terang Travo AC 1 Baik
10. | Bengkel Pipa CV. Yostek Putra Travo AC 1 Baik
11. | Bengkel Bubut Galangan Surya Travo AC 2 Baik
12. | Dock Galangan Surya Travo AC 1 Baik

4.3.3.2. Mesin Waterjet

Penyemprotan lambung kapal dengan waterjet dilakukan untuk mengurangi kadar garam
setelah kapal naik dok. Galangan Surya saat ini memiliki satu buah mesin waterjet dalam
kondisi yang baru dan belum digunakan. Mesin waterjet baru ini didatangkan untuk
menggantikan mesin waterjet yang telah rusak sebelumnya.
4.3.3.3. Mesin Sand Blasting

Dalam proses reparasi lambung kapal dibawah garis air dilakukan pekerjaan sand
blasting setelah lambung selesai disekrap. Untuk saat ini Galangan Surya belum memiliki
mesin sand blasting. Untuk melakukan pekerjaan sand blasting pihak galangan menyewa sub
kontraktor beserta mesinnya. Mesin yang digunakan untuk proses sand blasting di galangan ini
telah mengalami penurunan performa sebesar 50% sehingga output tekanan yang dihasilkan
hanya setengah dari kapasitas sesungguhnya. Hal ini membuat pekerjaan sand blasting menjadi
dua kali lebih lama dari waktu normal yang dibutuhkan.
4.3.3.4. Tugboat dan Pontoon

Galangan Surya memiliki satu buah tug boat dan satu buah pontoon. Saat ini tug boat
juga telah mengalami penurunan performa mesin dan membutuhkan overhaul mesin. Pontoon

secara fisik dalam kondisi baik

Gambar 4.11 Pontoon dan Tug Boat milik Galangan Surya
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4.3.4. Fasilitas Bengkel

Galangan PT. Pelni Surya memiliki tiga bengkel yaitu bengkel pelat dan pipa, bengkel
bubut dan bengkel listrik. Bengkel bubut dan bengkel listrik belokasi satu atap dengan kantor
galangan sedangkan bengkel pelat dan pipa berada di lokasi terpisah
4.3.4.1. Bengkel Pelat dan Pipa

Bengkel pelat dan pipa merupakan area kerja semi tertutup seluas 240 m? yang terletak
seperti tampak pada Gambar 4.12. Bengkel ini memiliki beberapa fasilitas yang dibuthkan
untuk pekerjaan pelat dan pipa. Bengkel ini Adapun fasilitas-fasilitas yang tersedia natara lain:

» Katrol
Meja kerja
Mesin las
Ragum

Mesin frais

YV V V VYV V

Blander

Gambar 4.12 Bengkel Pelat dan Pipa
4.3.4.2. Bengkel Bubut

Bengkel bubut berada satu atap dengan bangunan kantor dengan luas 64 m?. Didalam
bengkel ini dilakukan pekerjaan reparasi skala kecil seperti perbaikan pompa, perbaikan poros,
pembuatan lubang dan sebagainya. Fasilitas yang tersedia di bengkel ini antara lain:

» Tiga mesin bubut kecil

» Satu mesin bubut besar (rusak)

» Satu unit mesin frais

» Satu unit mesin sekrap
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Adapun kendala dari mesin-mesin ini adalah karena usia mesin yang cukup tua dan kurangnya
perawatan mengakibatkan mesin-mesin ini tidak lagi presisi. Mesin yang tidak presisi membuat
lingkup pekerjaan yang dapat dilakukan oleh galangan menjadi terbatas. Saat ini pekerjaan-
pekerjaan yang membutuhkan ketelitian tinggi dikerjakan diluar galangan.

Gambar 4.13 Bengkel Bubut

4.3.4.3. Bengkel Listrik

Bengkel listrik di Galangan Surya saat ini hanya difungsikan untuk melakkan
maintenance kelistrikan di galangan. Pekerjaan reparasi kelistrikan di kapal saat ini tidak
dilakukan oleh pihak galangan melainkan dari pihak pemiliki kapal. Fasilitas-fasilitas yang

tersedia untuk reparasi kelistrikan sangat terbatas di galangan ini.

4.3.5. Area Kerja dan Pembuangan Limbah

4.3.5.1. Area Kerja Bagian Utara

Area kerja bagian utara memiliki luas 60 m? dan terletak disamping kolam lumpur seperti
tampak pada Gambar 4.14. Area kerja bagian utara umumnya digunakan untuk proses
preparation pelat baru, yakni pekerjaan sandblasting dan primering. Pelat yang sudah di
primering diangkat ke atas meja kerja untuk dilakukan proses marking. Setelah dilakukan
marking maka pelat tersebut dipotong. Selain pemotongan pelat juga dilakuan penyambungan
pelat untuk pelat-pelat berukuran besar yang melibatan proses welding.
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Gambar 4.14 Area kerja bagian utara

4.3.5.2. Area Kerja Bagian Selatan

Area kerja bagian selatan terletak diatara bengkel pelat/profil dan bengkel bubut. Pelat-
pelat baru disimpan di area ini secara terbuka dengan cara ditegakkan untuk mencegah adanya
genangan air yang menyebabkan korosi, Meskipun demikian korosi pada pelat baru masih
terjadi. Pekerjaan reparasi yang umum dilakukan disini adalah reparasi rantai dan jangkar
kapal. Dudukan untuk balancing propeller diletakkan di area ini untuk melakukan reparasi dan

balancing propeller.

Gambar 4.15 Pelat-pelat baru yang diletakkan di area kerja bagian selatan
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Gambar 4.16 Proses reparasi rantai dan jangkar kapal (kiri) dan dudukan balancing propeller (kanan)

4.3.5.3. Area Pembuangan Limbah
Area pembuangan limbah meliputi kolam lumpur dan tempat penampungan
sampah. Area ini terletak tepat di belakang waterfront Galangan Surya dengan luas 103
m2. Adapun area ini baru dibangun ketika akan dilakukan assesment oleh pihak ISO
namun pembangunannya terhenti setelah proses assesment selesai dan belum
dilanjutkan hingga saat ini. Kondisi area pembuangan limbah di Galangan Surya dapat
dilihat pada Gambar 4.17

Gambar 4.17 Area Pembuangan Limbah
4.3.6. Fasilitas Transportasi
4.3.6.1. Jalan utama
Jalan utama untuk akses masuk ke galangan memiliki lebar ruas jalan 7,5 m. Lebar ruas
ini disesuaikan dengan kebutuhan akses truk trailer untuk keluar masuk galangan ketika

dilakukan suplai material.
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4.3.6.2. Gangway

Gangway yang digunakan sebagai akses di Galangan Surya memiliki tingkat safety yang
cukup rendah. Terlihat pada Gambar 1V.18 bahwa akses masuk ke graving dock cukup rawan
dan berpotensi mengakibatkan pekerja jatuh.

Gambar 4.18 Tangga di akses di bagian depan graving dock (kiri) dan alses dari bibir graving dock menuju
kapal (kanan)

4.3.6.3. Akses Material
Akses material difasilitasi oleh jalan utama selebar 6 meter. Lebar ini cukup memadai

untuk masuknya truk suplai material menuju bengkel maupun menuju graving dock.

Gambar 4.19 Akses Kendaraan pada Galangan

4.3.7. Fasilitas Umum
4.3.7.1. Kantor

Area kantor terletak di lantai dua gedung utama. Terdapat beberapa ruangan fungsional
yang tersedia di lantai ini seperti ruang pegawai sesuai fungsi jabatannya, ruang rapat, kasir,

termasuk lobby dan ruang tunggu.

34



Gambar 4.20 Kondisi Kantor

4.3.7.2. Ruang Genset
Ruang genset terletak di bangunan terpisah. Di dalam ruangan ini terdapat genset dengan
kapasitas yang mampu menghidupkan beberapa mesin las dan penerangan untuk galangan

Surya. Genset memiliki kapasitas 250 kva

Gambar 4.21 Kondisi Ruang Genset

4.3.7.3. Gudang
Gudang terletak di bangunan utama, terletak di atara bengkel listrik dan bengkel bubut.
Di dalam ruangan ini terdapat beberapa material profil dan pipa yang dibutuhkan untuk peerjaan

reparasi.
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Gambar 4.22 Kondisi Gudang

4.3.7.4. Fasilitas Ibadah
Di Galangan Surya tersedia musholla yang berada di lantai satu gedung utama. Musholla

ini dapat digunakan untuk sholat beberapa pegawai namun terbilang sempit jika digunakan
untuk ibadah berjamaah.

4.3.7.5. Tempat Parkir
Tempat parkir di Galangan Surya tidak dibedakan antara tempat parkir roda dua dan roda

empat. Hal ini disebabkan karena terbatasnya area lahan galangan. Beberapa motor yang tidak

muat di area parkiran harus parkir di luar pagar galangan.

Gambar 4.23 Tempat Parkir Galangan
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BAB 5
PERENCANAAN PENINGKATAN KAPASITAS GALANGAN
DAN ANALISA TEKNIS

5.1. Proses Reparasi Kapal di Galangan Surya Pelni

Proses reparasi di Galangan Surya secara umum memiliki persamaan dan kemiripan.
Proses reparasi dilaksanakan sesuai Repair List. Repair List berisi daftar pekerjaan perbikan
kapal yang direncanakan akan dilakukan pada kapal. Repair list yang dipakai adalah repair list
terakhir yang sudah disetujui oleh owner dan galangan. Sedangkan satisfaction note berisi
laporan pengerjaan perbaikan kapal yang sudah dilakukan oleh galangan. Pada sub bab
selanjutnya akan dibahas beberapa satisfaction note dari kapal yang nantinya akan diambil
kesimpulan mengenai pekerjaan perbaikan apa saja yang dilakukan. Dalam hal ini diambil
contoh 2 kapal dengan tipe kapal yang berbeda yaitu kapal penumpang dan tug boat. Kedua
kapal ini diambil sebagai sampel karena berdasarkan riwayat pengedokan kedua jenis kapal ini
memiliki frekuensi yang terbesar. Selain itu kedua kapal yang dijadikan sampel ini dapat
melakukan pengedokan secara bersamaan karena dimensi utama yang masih terakomodasi oleh

graving dock galangan.

5.1.1. ldentifikasi Pekerjaan Reparasi Berdasarkan Repair List

1) Repair List KMP NUSA WANGI-1
KMP NUSA WANGI-1 merupakan Ro-Ro Passenger Ship milik KAPP. NUSA WANGI
yang dioperasikan oleh PT. PELNI. Dimensi utama dari kapal ini adalah sebagai berikut:

LoA :46.78 m
LBP :30.71 m
BM :12.00 m
DM : 3.00 m
Draft : 2.00 m

GRT/NT :402/214 ton
Kapal ini melakukan pengedokan di Galangan Surya pada tanggal 6 Agustus 2017 hingga 4
September 2017. Dalam dokumen berita acara pelaksanaan pekerjaan KMP NUSA WANGI-1
terdapat urutan pekerjaan yang sudah dilakukan pada kapal yang bersangkutan, volume
pekerjaan, durasi pekerjaan dan keterangan tertentu yang menjelaskan pekerjaan reparasi.
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2) Repair List TB IMMANUEL WGSR-1
TB IMMANUEL WGSR-1 merupakan kapal tunda milik Galangan Surya. Dimensi
utama dari kapal ini adalah sebagai berikut:

LoA : 23.50 m
LBP :21.94 m
BM D 1.34 m
DM : - m
Draft : 2.70 m

GRT/NT :146/44 ton
Dalam dokumen berita acara pelaksanaan pekerjaan TB IMMANUAL WGSR-1 terdapat
urutan pekerjaan yang sudah dilakukan pada kapal yang bersangkutan, volume pekerjaan,
durasi pekerjaan dan keterangan tertentu yang menjelaskan pekerjaan reparasi.
3) Repair List KMP PERSADA NUSANTARA

KMP PERSADA NUSANTARA merupakan kapal penumpang milik Galangan Surya.

Dimensi utama dari kapal ini adalah sebagai berikut:

LoA :54.30 m
LBP . 47.88 m
BM : 9 m
DM : 35 m
Draft - m

GRT/NT :687 ton
Dalam dokumen berita acara pelaksanaan pekerjaan KMP PERSADA NUSANTARA terdapat
urutan pekerjaan yang sudah dilakukan pada kapal yang bersangkutan, volume pekerjaan,

durasi pekerjaan dan keterangan tertentu yang menjelaskan pekerjaan reparasi.

5.1.2. ldentifikasi Proses Reparasi Secara Umum
Dari repair list dan satisfaction note ketiga kapal yang telah disbutkan maka dilakukan

analisa komponen apa saja yang ada di proses perbaikan kapal. Dari banyak perbaikan kapal
diambil garis besar pekerjaan reparasi, yaitu:
» Proses docking dan undocking
Pelayanan umum

>

» Hull working
» Jangkar, rantai jangkar, kotak rantai.
>

Penggantian anoda
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Sea chest dan katup-katup
Plate working
Pipe working

Reparasi dan maintenance permesinan

YV V V V V

Sistem propulsi dan kemudi.

» Sistem kelistrikan kapal.
Dari penyajian data yang diambil dari repair list dan docking repair list berupa data komponen
perbaikan, proses perbaikan, dan aktifitas perbaikan maka dibuatlah diagram alur dari proses
perbaikan kapal yang kemudian digunakan untuk analisa waktu reparasi masing-masing
kegiatan/aktivitas dari proses perbaikan kapal di galangan. Dari analisa waktu reparasi ini dapat
diketahui aktivitas yang terkendala atau yang dapat dipercepat prosesnya sehingga dapat

direncanakan pengembangan fasilitas reparasi yang dapat dilakukan.

5.1.3. Skema Proses Reparasi Kapal
Skema proses reparasi kapal dibuat untuk mengetahui alur reparasi dan waktu masing-

masing aktivitas. Skema reparasi yang dilakukan dapat dilihat pada Gambar 5.1. Skema yang
telah dibuat digunakan sebagai kerangka acuan dalam proses perbaikan kapal.

Dalam proses reparasi kapal terdapat dua jenis alur pengerjaan yaitu alur pengerjan utama
dan alur pengecekan bercabang. Tahap pertama dalam proses reparasi kapal yaitu preparation.
Dalam proses preparation terdapat 3 jenis pekerjaan yaitu Plan Preparation, Dock Preparation
dan Ship Preparation. Pada tahap plan preparation galangan membuat perencanaan
pengedokan kapal, pada tahap Dock preparation galangan mempersiapkan mooring, crane,
electricity dan perlengkapan lain yang dibutuhkan saat kapal docking-repair-undocking. Pada
tahap Ship Preparation kapal dikosongkan dari bahan bakar, ballast, kargo dan gas yang berada
didalamnya.

Setelah proses Preparation selesai tahap selanjutnya yaitu Repair Proses. Adapun
bagian-bagian yang harus diperhatikan yaitu replating and construction, outfitting, coating,
mooring, machinery, electricity, propulsion system, piping and accommodation. Dalam proses
ini pengecekan dilakukan secara bercabang yang kemudian dilakukan reparasi pada bagian-
bagian yang rusak atau sudah tidak memenuhi standar sesuai aturan badan klasifikasi dan
permintaan owner. Usai melakukan proses pengerjaan reparasi, tahap selanjutnya yaitu
pengecekan kualitas dimana bagian-bagian yang telah dilakukan reparasi kemudian dicek
kembali agar sesuai dengan aturan badan klasifikasi dan permintaan owner. Setelah tahap ini

selesai maka kapal dinyatakan telah selesai mengalami proses reparasi.
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Gambar 5.1 Skema Proses Reparasi Kapal



5.2. Daftar Rekapitulasi Pengedokan Kapal di Galangan Surya
Galangan Surya menerima pekerjaan reparasi dari penugasan PELNI maupun dari

perusahaan swasta. Tabel 5.1 menunjukkan data rekapitulasi pengedokan kapal-kapal di
Galangan Surya. Jenis kapal yang sering direparasi di Galangan Surya adalah jenis kapal
penumpang dan kapal tunda

Tabel 5.1 Data Rekapitulasi Pengedokan Kapal di Galangan Surya

Tahun Rata-Rata Lar_na Docking
No | Tipe Kapal Jumlah (hari) Ra(tﬁéﬁ? ta

2014 | 2015 | 2016 | 2017 2014 | 2015 | 2016 | 2017
1 | Barge - 1 2 - 3 - 15 18 - 17
2 | Cargo 3 1 - 2 4 10 14 - 16 14
3 | Container - - - - 0 - - - - -
4 | Kapal Negara 2 1 1 - 4 9 6 16 - 10
5 | LCT - - - - 0 - - - - -
6 | Passenger 19 17 16 16 52 13 13 12 16 14
7 | Plaform - - - - 0 - - - - -
8 | Supply 3 - - - 3 16 - - - 16
9 | Tanker - - - - 0 - - - - -
10 | Tug 3 4 3 3 10 9 8 11 8 9
11 | Unspecified - 3 - - 3 - 13 - - 13

Jumlah 30 | 27 | 22 |2 (R by ) | 1| 1

rata

Gambar 5.1 menunjukkan jumlah kapal yang melakukan docking dalam satu tahun dan rata-
rata lama waktu docking sejak tahun 2014 hingga tahun 2017. Diketahui bahwa jumlah kapal

yang melakukan docking mengalami penurunan seiring dengan peningkatan waktu docking.
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Gambar 5.2 Diagram Jumlah Kapal Docking
Produktivitas di galangan PT. Pelni Surya dihitung berdasarkan dua parameter. Parameter yang

pertama adalah jumlah total kapal yang melakukan docking setiap tahun. Parameter kedua
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adalah besarnya bruto register tonnage atau gross tonnage setiap tahun. Berdasarkan data
pengedokan pada tahun 2016 produktivitas pengedokan di Galangan Surya adalah 22
kapal/tahun dengan waktu rata-rata lama docking adalah 14 hari, sednagkan pada tahun 2017
jumlah kapal docking menurun menjadi 21 kapal/tahun dengan rata-rata waktu docking yang
sama. Nilai produktivitas ini tergolong cukup rendah karena terkadang pekerja juga harus tetap

melakukan aktivitas diluar jam kerja bahkan pada hari libur.

5.4.  Analisa Efisiensi Area Efektif Layout Eksisting Galangan Surya
Analisa area reparasi dilakukang berdasarkan penggunaan area kerja, bengkel, kantor

serta fasilitas umum yang digunakan dibandingkan dengan luas total area galangan. Dari
perbandingan tersebut diketahui apakah masih terdapat area galangan yang dapat digunakan

atau tidak. Rekapitulasi area efektif pada Galangan Surya dapat dilihat Tabel 5.2
Tabel 5.2 Area Efektif Galangan Surya

No. Item Ukuran (m) | Luas (m?
1. | Ruang Satpam 2x1 2

2. | Kantor, 33x11.5 379.5

3 | Bengkel Bubut 8x8 64

4 | Gudang Profil 8x12 96

5 | Bengkel Listrik 8x8 64

6. | Gudang Inventaris 16x1.7 27.2

7. | Graving Dock 80x18x6 1415.25
8. | Bengkel Pelat dan Pipa | 20x11.65 240

9. | Kantor Pimpro 10x7.6 76

10. | Ruang OS 10x3.325 33.25
11. | Area Kerja Utara 6x10 60

12. | Area Kerja Selatan 6.5x10 65

13. | Ruang Pompa 9.5x4.2 39.9

14. | Depot Gas 4x4 16

15. | Kolam Lumpur 8x10 80

16. | Area Pembuangan | 2.3x10 23

Limbah
17. | Parkiran 13x2 232
5x2

42



No. Item Ukuran (m) | Luas (m?)
33x6

18. | Ruang Genset 17x7.6 129.2

Total Luas 3042.1

Total area yang digunakan

Total area galangan

Persentase total area yang digunakan

5.5.

:3042.1

:109.5 x 48.65 = 5327.175

:97.1%

Analisa dan Pererncanaan Peningkatan Kapasitas Fasilitas Galangan
Peningkatan kapasitas fasilitas galangan dilakukan dengan tujuan mempercepat lama

waktu proses reparasi satu kapal. Daftar perencanaan peningkatan fasilitas galangan dapat
dilihat pada Tabel 5.3.

Tabel 5.3 Rencana pengembangan fasilitas galangan

No Fasilitas yang Perbandingan
' Ditingkatkan Eksisting | Pengembangan
1. Fasilitas Pengedokan
a) | Pintu dok Terjadi kebocoran pada New construction (safety
pintu dok requirement)
b) | Sistem drainase Material handling (+5 min | Material handling (+0 min)
karena terjadi gnangan) Worker movement (-0%)
Worker movement Working area (-0%)
(pergerakan pekerja
berkurang 40% dari 1.4 m/s
menjadi 1 m/s)
Working area (Area kerja
berkurang 20% karena
daerah genangan tidak bisa
digunakan)
2. Fasilitas Material Handling
a) | Crane Crawler Crane Mobile Telescopic Crane
Lifting capacity (4 t) Lifting capacity (20 t)
Speed (0.3 km/h) Speed (0.5 km/h)
Mounting (+ 10 min) Mounting (+ 0 min)
b) | Forklift Lifting capacity (2 t) Lifting capacity (2 t)
Speed (0.5 km/h) Speed (1 km/h)
Mounting (+ 0 min) Mounting (+ 0 min)
3. Fasilitas Pendukung
a) | Mesin Las AC Welding (18 unit) AC/DC Welding (7 unit)
DC Welding (4 unit) DC Welding (15 unit)
b) | Mesin Blasting None (Sewa) Dustless Blasting Machine
4. Fasilitas Bengkel
a) | Renovasi bengkel pelat dan Manual Cutting Pemindahan ruang limbah
pipa Manual Bending B3 untuk memperlancar
AC welding machine aliran material ke utara
CNC Cuting Machine
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No Fasilitas yang Perbandingan
' Ditingkatkan Eksisting Pengembangan
Hydraulic Bending Machine
AC/DC welding machine
TIG welding machine
b) | Pemindahan gudang dan Gudang dan Bengkel Bubut | Bengkel bubut diperluas
renovasi bengkel bubut terletak bersebelahan dengan mengambil area
gudang yang sebelumnya
terletak disampingnya
5. Area Kerja
a) | Renovasi area kerja utara Berupa area kerja untuk Dibuatkan gudang limbah B3
sandblasting dan primering | yang sebelumnya terletak di
Terdapat meja kerja untuk bengkel pelat dan pipa di
cutting dan welding sebelah barat
b) | Renovasi area kerja selatan Area terbuka, digunakan Area semi tertutup untuk
menjadi bengkel rudder dan untuk meletakkan pelat baru | perbaikan poros dan sistem
sistem propulsi propulsi
Balancing propeller Mesin bubut besar untuk
terganggu angin laut perbaikian poros
Balancing propeller tidak
terganggu angin laut
¢) | Renovasi area pembuangan Kolam lumpur berupa bak Kolam lumpur diperkecil dan
limbah terbuka, area diatasnya tidak | ditutup pelat berkonstruksi
dapat digunakan Tempat sampah direlokasi ke
Tempat pembuangan sebelah barat
sampah mengganggu akses
dermaga
6. Fasilitas lainnya
a) | Penambahan gudang pelat Pelat baru dan material lain | Pengurangan waktu
baru diletakkan di area terbuka preparation pelat
Gudang hanya memfasilitasi | Optimasi arus material
penyimpanan profil dan Peningkatan kecepatan
pipa berukuran kecil material handling

Berdasarkan deskripsi-deskripsi pada Gambar 5.3 diperlukan beberapa perubahan pada

layout galangan. Pengembangan layout galangan dapat dilihat pada Gambar 5.3
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Gambar 5.3 Rencana pengembangan layout galangan




5.5.1. Analisa dan Perencanaan Fasilitas Pengedokan
Fasilitas pengedokan (graving dock) saat ini memiliki permasalahan pada pintu dock

yaitu terjadi kebocoran pada beberapa titik dinding pintu dok. Selain itu telah banyak dilakukan
reparasi pelat pada dinding pitu dok. Kondisi pintu dok tergolong mengkhawatirkan karena jika
terjadi kegagalan/jebol pada saat kapal melakukan docking maka akan membahayakan
keselamatan para pekerja dan juga kapal yang sedang melakukan docking. Dengan adanya
permasalahan tersebut maka pintu dock ada dua hal yang dapat direncanakan. Rencana yang
pertama adalah melakukan perbaikan pintu dock secara menyeluruh dan mengganti konstruksi-
konstruksi utama serta pengedapan pintu dock. Rencana yang kedua adalah melakukan
penggantian pintu dock dengan pintu yang baru.

Performa pompa induk saat ini belum menunjukkan adanya penurunan performa yang
signifikan. Berdasarkan hasil pengamatan di lapangan, waktu yang dibutuhkan untuk mengisi
dan menguras graving dock dengan volume 6400 m?® adalah 3,5 jam. Dari data tersebut
diketahui bahwa debit pemompaan dengan 2 pompa induk adalah 30,476 m®menit. Kendala
yang terjadi saat ini adalah pondasi pompa yang kurang baik karena dudukan pompa telah
mengalami korosi dan hanya dicor dengan semen untuk mengatasi permasalahan tersebut.

Sistem drainasi dari graving dock saat ini perlu ditingkatkan untk meminimalkan adanya
genangan-genangan yang menghambat kinerja reparasi. Kendala yang dialami jika terjadi
genangan di graving dock antara lain:

» Material handling menjadi lebih lambat (+ 10 menit untuk setiap proses mounting &

unmounting)

» Harus dilakukan pembersihan dahulu secara manual sebelum pintu dok dapat dibuka

untuk mencegah terjadinya pencemaran (+ 3 jam)

» Pergerakan pekerja menjadi lebih lambat (1.4 m/s normal walking speed menjadi 1

m/s)

> Berkurangnya area kerja di graving dock

5.5.2. Analisa dan Perencanaan Fasilitas Material Handling
5.5.2.1 Crane

Crane yang digunakan telah mengalami penurunan Kkinerja baik dari segi kapasitas
maupun operasionalnya. Saat ini kapasitas angkut dari crane hanya 5% dari SWL atau sekitar
4 ton saja sehingga untuk memindahkan material yang ada dibutuhkan frekuensi mobilitas yang
lebih banyak. Dari segi operasionalnya, kendala dari crane adalah hanya satu sisi dok yang
mampu dilayani. Hal ini membuat reparasi menjadi terhambat karena para pekerja harus

45



memindahkan dahulu material yang direparasi dari sisi satu ke sisi yang lain dan menyebabkan
waktu bongkar muat menjadi lebih lama. Adapun frekuensi operasional crane dapat dilihat pada
Tabel 5.4,

Tabel 5.4 Frekuensi Operasional Penggunaan Crane pada Kondisi Eksistin
) Jarak Berat total Kapasitas | Waktu
Dari - Ke ) Frekuensi .
(meter) (ton) Angkut (ton/unit) (jam)
Graving Dock -
42.15 300 4 75 47,64
Bengkel Pelat
Graving Dock -
) 59 300 4 75 52,2
Area Kerja Utara
Graving Dock -
. 65 300 4 75 53,7
Area Kerja Selatan
Graving Dock -
) 76 300 4 75 56,5
Area Limbah
Area Kerja Utara —
i 60 300 4 75 52,5
Area Kerja Selatan

Dari Tabel 5.4 dapat dilakukan perhitungan operasional crane sebagai berikut:
1) Material dipindahkan dari Graving Dock ke Bengkel Pelat

_ 42,15meter

Waktu pengangkutan = 03 km/jam

= (0.1405 jam

berat total

Frekuensi pengangkutan = ——
kapasitas crane

:% = 75 kali operasi

Waktu bongkar muat = 15 menit x 75 kali operasi
= 1125 menit = 18,75 jam

Waktu material handling = (waktu pengangkutan x frekuensi) + (2 x waktu bongkar

muat)
= 47,6405 jam
2) Material dipindahkan dari Graving Dock ke Area Kerja Utara
_  59meter _ .
Waktu pengangkutan = o.3km/jam =0.196 jam

berat total

Frekuensi pengangkutan = ———
kapasitas crane

:¥ = 75 kali operasi

Waktu bongkar muat = 15 menit x 75 kali operasi
= 1125 menit = 18,75 jam
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3)

4)

5)

Waktu material handling = (waktu pengangkutan x frekuensi) + (2 x waktu bongkar

muat)
=52,2 jam
Material dipindahkan dari Graving Dock ke Area Kerja Selatan
_  65meter _ .
Waktu pengangkutan BTy —— 0.216 jam

. berat total
Frekuensi pengangkutan = ——
kapasitas crane

:¥ = 75 Kkali operasi

Waktu bongkar muat = 15 menit x 75 kali operasi
= 1125 menit = 18,75 jam
Waktu material handling = (waktu pengangkutan x frekuensi) + (2 x waktu bongkar

muat)
=53,7 jam
Material dipindahkan dari Graving Dock ke Area Pembuangan Limbah
_  76meter _ .
Waktu pengangkutan Ry yyr— 0,253 jam

. b t total
Frekuensi pengangkutan = ——— "2

kapasitas crane

:% = 75 Kali operasi

Waktu bongkar muat =15 menit x 75 kali operasi
= 1125 menit = 18,75jam
Waktu material handling = (waktu pengangkutan x frekuensi) + (2 x waktu bongkar

muat)
= 56,5jam
Material dipindahkan dari Area Kerja Utara ke Area Kerja Selatan
_  60meter _ .
Waktu pengangkutan = o3 kmljam 0.2 jam

. berat total
Frekuensi pengangkutan = ———
kapasitas crane

:¥ = 75 kali operasi

Waktu bongkar muat = 15 menit x 75 kali operasi
= 1125menit = 18,75 jam
Waktu material handling = (waktu pengangkutan x frekuensi) + (2 x waktu bongkar
muat)
=525 jam
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Nilai ini tergolong rendah mengingat waktu bongkar muat yang cukup lama dan kinerja serta

kapasitas crane yang rendah. Pengembangan fasilitas yang dapat dilakukan adalah pengadaan

crane yang baru dengan kapasitas yang sesuai kebutuhan serta dapat menjangkau seluruh area

graving dock.

Crane yang direncanakan untuk pengembangan fasilitas Galangan PT. Pelni Surya adalah

mobile crane tipe telescopic dengan kapasitas 25 ton. Untuk mengetahui perbedaan dengan

adanya fasilitas telescopic crane dan layout yang baru maka perlu dilakukan beberapa

perhitungan.

Tabel 5.5 Frekuensi Operasional Penggunaan Crane Setelah Pengembangan

) Jarak Berat total | Kapasitas Angkut . Waktu
Dari — Ke ] Frekuensi
(meter) (ton) (ton/unit) (Jam)
Graving Dock -
42,15 300 25 12 7,686
Bengkel Pelat
Graving Dock -
) 61 300 25 12 8,436
Area Kerja Utara
Graving Dock -
) 41 300 25 12 7,632
Avrea Kerja Selatan
Graving Dock -
) 76 300 25 12 9,036
Area Limbah
Area Kerja Utara —
; 22 300 25 12 6,876
Area Kerja Selatan

Dari Tabel 5.5 dapat dilakukan perhitungan operasional crane sebagai berikut:
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1) Material dipindahkan dari Graving Dock ke Bengkel Pelat

Waktu pengangkutan

Frekuensi pengangkutan

Waktu bongkar muat

Waktu material handling

_ 42,15meter
0,3 km/jam

= 0.1405 jam

_ berattotal

kapasitas crane

=39 - 12 kali operasi
25

= 15 menit x 12 kali operasi
= 180 menit = 3 jam

(waktu pengangkutan x frekuensi) + (2 x waktu bongkar

muat)
7.686 jam



2)

3)

4)

5)

Material dipindahkan dari Graving Dock ke Area Kerja Utara

_  6lmeter _ .
Waktu pengangkutan DTy r— 0.203 jam

berat total

Frekuensi pengangkutan = ———
kapasitas crane

=329 - 12 kali operasi
25

Waktu bongkar muat = 15 menit x 12 kali operasi
= 180 menit = 3 jam

Waktu material handling = (waktu pengangkutan x frekuensi) + (2 x waktu bongkar

muat)
= 8.436. jam
Material dipindahkan dari Graving Dock ke Area Kerja Selatan
_  4lmeter _ .
Waktu pengangkutan = o3 km/jam - 0.136 jam

. berat total
Frekuensi pengangkutan = ———
kapasitas crane

=39 - 12 Kali operasi
25

Waktu bongkar muat = 15 menit x 12 kali operasi
= 180 menit = 3jam

Waktu material handling = (waktu pengangkutan x frekuensi) + (2 x waktu bongkar

muat)
=7.632 jam
Material dipindahkan dari Graving Dock ke Area Pembuangan Limbah
— _76meter _ i
Waktu pengangkutan 03 o jam 0.253 jam

berat total

Frekuensi pengangkutan = ———
kapasitas crane

=329 = 12 Kali operasi
25

Waktu bongkar muat = 15 menit x 12kali operasi
=180 menit = 3 jam
Waktu material handling = (waktu pengangkutan x frekuensi) + (2 x waktu bongkar

muat)
=9.036 jam
Material dipindahkan dari Area Kerja Utara ke Area Kerja Selatan
_  22meter _ .
Waktu pengangkutan = s km/jam - 0.073 jam
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. b t total
Frekuensi pengangkutan = —————

kapasitas crane

=39 - 12 Kali operasi
25

Waktu bongkar muat = 15 menit x 12 kali operasi
= 180 menit = 3 jam
Waktu material handling = (waktu pengangkutan x frekuensi) + (2 x waktu bongkar
muat)
=6.876 jam
Crane yang saat ini digunakan oleh galangan perlu digantikan dengan crane baru. Crane
baru yang digunakan dalam pengembangan ini adalah tipe mobile telescopic crane dengan
pertimbangan kemudahan akses dan mobilitas di area sempit. Mobile telescopic crane yang

dimaksud dapat dilihat pada Gambar 5.4. Spesifikasi dari crane ini adalah:

Product name ‘Telescopic Boom Mobile Lorry 25 Ton Crane Accept
Customized

Type : Truck Mounted Crane Mobile Crane Truck

Hydraulic parts : Telescopic Boom Mobile Crane Made

Engine : 213KW

Feature ‘Truck Crane

Rated Loading Capacity : 29400Kg

Rated Lifting Moment : 1010Kn.m

Max. Lifting Load 125 Ton

Max. Lifting Height :42.3m

Span 6m

Brand Name :Sunyoun

Model Number 1 QY25K

Certification : CE/ISO9001

Warranty 2 Year

Crane type : Truck Crane Mobile Crane Hydraulic Crane

emission standard : Euro V

Keyword :25 Ton Crane

Application - building construction Agriculture Roads Workshop
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Gambar 5.4 Mobile Telescopic Crane
(sumber: alibaba.com, 2018)

5.5.2.2 Forklift

Forklift yang digunakan saat ini memiliki nilai aset serta produktivitas terendah. Forklift
dibeli dari kondisi mangkrak dan dihidupkan kembali pada tahun 1996. Kondisi ini
menyebabkan biaya operasional dari forklift menjadi cukup tinggi contohnya pada konsumsi
bahan bakar. Selain itu, berdasarkan riwayat yang ada forklift ini sering melakukan reparasi
untuk spare part penting seperti dinamo (yang sangat penting dalam proses pengangkatan
material) dan spare part permesinannya (yang juga saat ini juga discontinued). Proses
perbaikan forklift ini menyebabkan pekerjaan reparasi kapal (khususnya material handling)
juga terhambat karena beban pekerjaan yang dapat dilakukan secara paralel antara forklift
dengan crane tidak dapat berlangsung dan beban pekerjaan forklift dialihkan menggunakan
crane.

Sebagai contoh beban pekerjaan forklift seperti pemindahan material-material pelat
bongkaran dari graving dock menuju bengkel pelat seberat 5736,89 kg dapat dilakukan dalam

waktu 1,4215 jam dengan rincian sebagai berikut:

_ 42,15meter

Waktu pengangkutan = 03 kmJyam

= 0.1405 jam

. b t total
Frekuensi pengangkutan = ————-2

kapasitas crane

_ 5736

= 3 kali operasi

Waktu bongkar muat = 15 menit x 2 kali operasi
=30 menit=0,5 jam
Waktu material handling = (waktu pengangkutan x frekuensi) + (2 x waktu bongkar
muat)
= 1,4215 jam
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Namun apabila terjadi reparasi maka angka produktivitas pekerjaan tersebut menjadi nol
(karena forklift tidak dapat digunakan) dan beban pekerjaan dialihkan ke penggunaan crane.
Dengan demikian pekerjaan material handling tidak dapat dilakukan secara paralel dialihkan
ke crane sehingga waktu total reparasi akan bertambah sebanyak 1,4215 jam dan menurunkan

produktivitas pekerjaan material handliing secara keseluruhan.

5.5.3. Analisa dan Perencanaan Fasilitas Pendukung
5.5.3.1 Mesin Las

Terdapat dua jenis mesin las yang digunakan di Galangan PT. Pelni Surya yaitu mesin
las AC dan mesin las DC. Saat ini mesin las AC memiliki jumlah lebih banyak daripada mesin

las DC. Adapun perbandingan mesin las AC dengan mesin las DC dapat dilihat pada Tabel 5.6.
Tabel 5.6 Perbandingan Mesin Las AC dengan Mesin Las DC

Mesin Las AC Mesin Las DC
Perlu menyesuaikan tegangan listrik Nyala busur las yang dihasilkan lebih stabil
Membutuhkan daya yang cukup besar Setiap jenis elektroda dapat digunakan
Tidak semua elektroda dapat digunakan Tingkat kebisingan lebih rendah

Tidak dapat melakukan pengelasan pelat | Dapat melakukan pengelasan pelat tipis

tipis

Dari penjelasan di Tabel 5.6 dapat diketahui bahwa mesin las DC memiliki beberapa
keunggulan dibandingkan mesin las AC. Untuk mengetahui pengaruh nyata perbedaan kedua
mesin las tersebut dibutuhkan nilai produktivitas pengelasan. Adapun acuan yang menjadi
pertimbangan pengelasan adalah panjang pengelasan untuk setiap jam orang. Dari
perbandingan tersebut dapat diketahui penurunan waktu reparasi yang terjadi. Meski demikian
perhitungan tersebut hanya sesuai dengan acuan yang digunakan, dimana acuan tersebut adalah
WPS yang secara umum digunakan untuk pengelasan pelat dengan ketebalan 10 mm. Nilai
tersebut akan berbeda jika digunkana untuk pengelasan menggunakan WPS lain atau pada jenis
material yang berbeda.

Nilai produktivitas pengelasan diperoleh dari kondisi di lapangan pada proses pengelasan
pelat dengan tebal 10 mm dengan tipe mesin las yang berbeda. Variabel yang diamati meliputi
panjang pengelasan, travel speed dan repair sambungan las yang terjadi. Observasi ini
dilakukan pada penyambungan pelat baru pada pelat lambung kiri selebar 1630 mm (Lj. E/F
Fr.47/48 s/d 54/55) yang jika menggunakan mesin las AC diselesaikan dalam waktu 41 menit

12 detik sedangkan jika menggunakan mesin las DC pada sisi lainnya membutuhkan waktu 30
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menit 58 detik. Adapun perbedaan ini disebabkan karena jika menggunakan mesin las AC
membutuhkan beberapa proses repair terutama pengelasan layer pertama dan travel speed yang
cenderung tidak konstan. Hal ini disebabkan karena mesin las AC dipengaruhi oleh tegangan
listrik (voltage) galangan, yang fluktuasinya sangat mempengaruhi nilai heat input dimana
formula dari heat input adalah:

Heat Input = (60 x Amps x Volts) / (1,000 x Travel Speed in mm/min) = KJ/mm
Diketahui dari formula tersebut bahwa heat input merupakan variabel terikat dari voltase. Jika
voltase tinggi maka heat input menjadi tinggi dan alih-alih mengatur ulang arus, welder
umumnya akan mempercepat travel speed dan begitu pula sebaliknya. Berbeda dengan mesin
las DC yang voltasenya cenerung stabil, travel speed akan cenderung konstan dan frekuensi
repair lebih rendah. Berdasasarkan data yang diperoleh dari lapangan produktivitas proses
pengelasan saat ini adalah 2.33 m/JO. Angka tersebut didapatkan dari hasil perhitungan sebagai
berikut :

Produktivitas pekerjaan welding eksisting = (1.63 x%) = 2.33m/J0

Mesin las yang saat ini banyak menggunakan AC transformator diganti menjadi mesin
las dengan arus AC/DC. Adapun produktivitas dari proses pengelasan jika menggunakan mesin
las DC adalah sebesar 3.1 m/JO dimana angka tersebut didapatkan dari hasil perhitungan

sebagai berikut :
Produktivitas pekerjaan welding setelah pengembangan = (1.63 x%) =3.1m/JO

Kendala yang terjadi pada mesin las AC tersebut dapat dimitigasi dengan mengurangi mesin
las AC dan menambah mesin las AC/DC. Adapun spesifikasi dari mesin las yang akan
digunakan dalam pengembangan dapat dilihat pada Gambar 5.4 dengan spesifikasi sebagai
berikut:

Brand Name : HOLDEN or Pilot Arc Current : 160A

YOUR BRAND or Rated Duty Cycle : 60%

OEM Motor Type : DC Motor
Model Number  : SUPER-160P Dimensions : 580X370X510 mm
Certificate : CE, CCC Usage ‘MMA/ CUT/ TIG
Arc Current :160A Voltage :220V/380V
Protection Degree : 21S Power(W) : 8.2KVA
Pulse Frequency :85% Certification :CECCC
Weight :24.5kg Warranty 1 Year
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Gambar 5.5 Mesin Las AC/DC
(sumber: alibaba.com, 2018)

5.5.3.2 Mesin Water Jet

Mesin water jet yang dimiliki oleh galangan saat ini adalah dalam kondisi baru. Mesin
water jet yang baru ini diharapkan dapat memperbaiki produktivitas yang terhambat
sebelumnya karena rusaknya mesin. Adapun mesin water jet yang baru ini memiliki tekanan
300 bar.
5.5.3.3 Mesin Sand Blasting

Selama ini Galangan PT. Pelni Surya menggunakan mesin sandblasting milik sub
kontraktor dalam melakukan pekerjaan reparasi. Adapun kendala dari mesin ini adalah
performa tekanan yang menurun sebesar 50 % dari tekanan sebelumnya. Hal ini menyebabkan
nilai produktivitas dari proses pengerjaan sandblasting hanya sebesar 4,072 m?/JO sehingga
waktu yang dibutuhkan untuk menyelesaikan pekerjaan sandblasting menjadi dua kali lebih
lambat. Berdasarkan analisa yang telah dilakukan hal ini sangat berpengaruh cukup besar
terhadap peningkatan lama waktu docking kapal. Sebagai solusinya perlu dilakukan
penggantian mesin sandblasting yang baru sehingga nilai produktivitas dapat pulih kembali.

Mesin sandblasting yang akan digunakan untuk pengembangan adalah mesin sand
blasting tipe dustless. Mesin tipe dustless ini dipilih karena dinilai mampu meningkatkan
produktivitas kerja sand blasting pada area yang terbatas karena dengan sedikitnya debu yang
dihasilkan membuat pekerjaan lain yang dilakukan berdekatan tidak begitu terpengeruh.

Proses sandblasting di Galangan Surya dilakukan di tiga lokasi. Lokasi yang pertama
yaitu di dalam graving dock pada saat sand blasting lambung kapal bawah sarat. Lokasi kedua
yaitu di area kerja utara dimana dilakukan preparation pelat baru dengan sand blasting untuk
kemudian dilakukan primering. Lokasi ketiga yaitu pada saat kapal floating di dermaga.

Dengan menggunakan dustless sand blasting machine maka dapat mengurangi waktu yang
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dibutuhkan untuk membersihkan pasir sand blast di area graving dock sebelum proses
undocking. Pada lokasi kerja yang kedua area sand blasting berdekatan dengan area primering
dan meja kerja pelat sehingga pekerjaan sand blasting tidak dapat dilakukan secara paralel.
Demikian juga pada lokasi ketiga yaitu di dalam lambung kapal (saat kondisi floating di
dermaga).

Mesin blasting yang digunakan dalam pengembangan ini adalah mesin dustless blasting
dengan angka produktivitas sebesar 16,082 m?/JO untuk proses blasting pelat lambung dibawah
sarat. Nilai ini diperoleh dari studi literatur yang menyebutkan bahwa produktivitas mesin
dustless blasting ini memiliki nilai produktivitas sebesar 5,77 ft¥min untuk coating 2 layer.
Jika dikonversi menjadi satuan m2JO adalah sebesar 32,163 m%JO. Adapun dalam studi kasus
ini coating dibawah sarat terdiri dari 4 layer (2xAC,2xAF) sehingga nilai produktivitasnya
diasumsikan 50% (karena beban pekerjaan 2x lipat) sehingga nilai produktivitasnya menjadi
16,082 m?/JO. Mesin dustless blasting yang akan digunakan dapat dilihat pada Gambar 5.6.
Adapun spesifikasi dari mesin ini adalah sebagai berikut:

5 Cubic Foot Capacity 50 foot Blast Hose

~60 Minute blast time per fill Deadman Activator Valve

Tank Dimensions: 54" H x 34" W x 40" D Tungsten Carbide Nozzle

Weight: 368 Ibs Fill Funnel with Screen

Operating Pressure: 30-150 PSI Compressor Requirement: 185+ CFM

Gambar 5.6 Mesin Dustless Blasting
(sumber: dustlessblasting.com, 2018)
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5.5.3.4 Tugboat dan Pontoon

Tugboat saat ini membutuhkan overhaul mesin sehingga juga terdapat indikasi penurunan
performa meskipun tidak signifikan. Untuk pontoon kondisinya cukup layak hanya kondisi
fisiknya sudah mengalami korosi. Untuk rencana kedepan diperlukan pontoon tambahan untuk
dipasang di area waterfront sehingga proses coating atau proses reparasi lainnya yang

dilakukan dalam kondisi floating dapat dilakukan secara paralel di dua sisi kapal.

5.5.4. Analisa dan Perencanaan Fasilitas Bengkel
5.5.4.1 Bengkel Pelat dan Pipa

Bengkel pelat dan pipa wajib dilakukan renovasi mengingat kondisi fisik bangunan sudah mulai
memburuk seperti atap bengkel yang berlubang sehingga pekerjaan juga terhambat apabila
hujan dan terjadi kebocoran. Pekerjaan tersebut mencakup pekerjaan pelat dan pipa baik
marking, cutting, bending maupun welding. Adapun beberapa fasilitas yang sebenarnya juga
dibutuhkan namun belum tersedia di bengkel antara lain:

» Mesin bending
Mesin potong CNC
Overhead crane

Transfer trolley

YV V V VY

Mesin las argon

Kendala yang terjadi saat ini adalah tidak tersedia mesin bending pelat sehingga selama
ini proses bending dilakukan secara manual menggunakan takal-takal dan hot working. Untuk
melakukan pekerjaan bending untuk pelat lambung kanan sebesar 294,25 kg dibutuhkan waktu
sebanyak 17 menit 40 detik (2 pekerja) sehingga JO yang dibutuhkan adalah 0,589 JO. Adapun
nilai produktivitas dari pekerjaan bending saat ini adalah sebesar 0.5 ton/JO dimana angka

tersebut didapatkan dari hasil perhitungan sebagai berikut :

60
17.67x2

Produktivitas pekerjaan bending eksisting : (0.29425 x ) =0.5m/JOo

Dapat diketahui saat ini produktivitas dari proses pengerjaan bending terbilang cukup rendah.
Proses bending yang demikian menyebabkan produktivitas fabrikasi menjadi kurang optimal
sehingga dalam perencanaan pengembangan ini akan diinvestasikan Mesin Bending dengan
kapasitas 25 ton di bengkel pelat dan pipa. Dengan beban kerja yang sama mesin ini hanya
membutuhkan waktu kerja selama 9 menit 48 detik. Dengan mesin ini pekerjaan bending dapat

dilakukan dengan lebih mudah dan lebih cepat. Berdasarkan studi literatur dan observasi di

56



salah satu galangan BUMNI di Jawa Timur, diketahui bahwa nilai produktivitas dari mesin

bending ini adalah 1,8 ton/JO dan dapat dioperasikan oleh satu orang saja.

Produktivitas pekerjaan bending setelah pengembangan : (0.29425x98621)=

1.8 ton/JO
Mesin potong CNC dibutuhkan untuk memudahkan dan mempercepat reparasi/penggantian
pelat-pelat yang relatif kecil dan berjumlah banyak seperti gading-gading, bracket, dll.
Overhead crane dan transfer trolley dibutuhkan untuk memudahkan dan mempercepat material
handling yang saat ini dilakukan secara manual. Mesin las argon dibutuhkan untuk melakukan
pengelasan pada konstruksi aluminium yang banyak terdapat pada interior kapal ferry. Saat ini
angka produktivitas dari proses pengerjaan cutting adalah sebesar 7,746 m/JO. Produktivitas ini
diperoleh dari observasi pemotongan pelat datar yang dikerjakan secara manual menggunakan
blander sepanjang 1,8 m yang dapat diselesaikan dalam waktu 13 menit 56 detik.

Proses cutting yang saat ini masih dilakukan secara manual akan digantikan dengan mesin
CNC cutting. Berdasarkan spesifikasi yang ada mesin CNC cutting ini mampu melakukan
cutting material stainless steel dan carbon steel mulai tebal 0,5 mm hingga 12 mm serta
memiliki travel speed maksimal 15000 mm/min dan cutting speed maksimal 8000 mm/min.
Cutting speed maksimal dapat tercapai untuk pemotongan pelat tipis (tebal 0.5 mm), sedangkan
untuk pelat baja dengan tebal 10 mm maka produktivitas CNC cutting diasumsikan sebagai
berikut:

Produktivitas CNC (10 mm) = 22 x (8000x =) = 24m/JO

Mesin CNC cutting yang akan digunakan tampak pada Gambar 5.7. Spesifikasi teknis dari
mesin CNC cutting ini adalah sebagai berikut:
Brand Name ‘ACCTEK
CNC or Not :CNC
Model Number :AKP2040 metal cutting sign plasma cutting machine
Model :AKP2040
Power :45A 63A 100A 160A 200A
Guide rail :Hiwin linear guide rail
Control system :DSP or Beijing StartFire control system with THC
Software :FASTCAM,AutoCAD,
Max. travel speed :15000 mm/min

Max.cutting speed : 8000 mm/min
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Machine body : heavy duty steel frame

Working Motor : Stepper motor and driver
Voltage :220V/380V
Power supply : Huayuan or Hyperthem

Gambar 5.7 Mesin CNC Cutting
(sumber: aliexpress.com, 2018)

5.5.4.2 Bengkel Bubut

Bengkel bubut memiliki 4 mesin bubut yang terpasang di dalam bengkel namun hanya 1
mesin bubut yang layak beroperasi dan 1 mesin bubut masih dapat digunakan namun sudah
tidak lagi center. Mesin bubut besar untuk reparasi pembubutan poros propeller tidak dapat
digunakan karena rusak sehingga untuk pekerjaan reparasi dilakukan di luar galangan. Mesin
frais dan mesin sekrap yang ada di bengkel masih dapat dipakai namun saat ini jarang
digunakan dan hanya digunakan untuk pekerjaan-pekerjaan ringan. Untuk pengembangan
bengkel maka perlu dilakukan pembelian mesin baru untuk menggantikan mesin bubut yang
sudah tidak lagi center jika digunakan. Selain mesin bubut, juga diperlukan penggantian mesin
milling sebab kedua mesin tersebut telah mengalami depresiasi sejak tahun pembuatannya
yakni tahun 1982.

Galangan PT. Pelni Surya sebelumnya memiliki mesin bubut besar untuk melayani
pekerjaan poros propeller, namun saat ini mesin tersebut rusak dan tidak daat digunakan. Untuk
melayani pekerjaan poros, pihak manajemen menggunakan tenaga sub kontraktor dan poros
dikerjakan di luar galangan. Adanya aktivitas transporting ke luar galangan menyebabkan
adanya tambahan waktu untuk reparasi sistem propulsi sehingga terdapat pertimbangan untuk

pengadaan mesin bubut besar. Untuk mesin bubut besar sebelum dilakukan pengadaan perlu
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diketahui dahulu frekuensi pekerjaan poros propeller sehingga diketahui kelayakan

investasinya.

Poros propeller saat ini dikerjakan oleh pihak ketiga dan tidak dilakukan di dalam

galangan dan galangan masih belum mempunyai mesin bubut tersebut. Mesin bubut yang

dibutuhkan untuk pekerjaan perbaikan poros dapat dilihat pada Gambar 5.8. Adapun spesifikasi

dari mesin bubut ini adalah:

Type :Horizontal

CNC or Not :Normal

Max Swing Diameter :800mm

Brand Name :Zhenxing

Model Number :CW6180Q

Voltage :3 Phase 380V 50HZ

Power(W) 11KW

Name

:lathe machine

Machine Type :horizontal lathe machine

Precision

Warranty

:high precision
:12 months

Spindle bore: 105/130mm

Product type

Key words

Gambar 5.8 Mesin bubut
(sumber: alibaba.com, 2018)

5.5.4.3 Bengkel Listrik

:metal cutting

:lathe machine

Bengkel listrik saat ini hanya melakukan maintenance kelistrikan galangan dan memiliki

fasilitas yang terbatas. Hal ini diesbabkan pekerjaan listrik saat ini lebih sering ditangani sendiri

oleh pihak owner. Untuk pengembangannya apabila utilitas dari bengkel ini rendah maka area

bengkel akan dijadikan satu ruangan dengan bengkel lain. Bengkel ini kemudian akan melayani

reparasi terkait sistem yang ada di kapal seperti pompa-pompa, dinamo, hingga permesinan dan

kelistrikan kapal.
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5.5.5. Analisa dan Perencanaan Area Kerja dan Pembuangan Limbah
Area kerja bagian utara saat ini aktivitasnya pekerjaan dilakukan meja kerja untuk

penyambungan dan pemotongan pelat. Selain pada meja kerja, juga dilakukan pekerjaan
preparation seperti sandblasting dan primering pelat baru. Area kerja ini sebenarnya dapat
diperluas dengan mengoptimalkan area bak lumpur seperti menutup bak dengan pelat yang
dilengkapi konstruksi untuk dijadikan area kerja juga. Bak lumpur yang ditutup ini diatasanya
dapat digunakan untuk reparasi dan pengecatan rantai jangkar. Tempat penampungan sampah
dipindahkan ke tempat penampungan yang akan direncanakan. Dengan pemindahan
penampungan sampah ini diharapkan area waterfront dapat digunakan secara optimal serta
aliran material dari galangan ke dermaga ketika floating repair menjadi lebih lancar.

Area Kkerja bagian selatan rencananya akan dijadikan area semi tertutup dan dimanfaatkan
untuk perluasan bengkel. Area tertutup ini dibutuhkan untuk memperlancar proses balancing
propeller karena terhindar dari pengaruh angin pantai. Ruang genset dan ruang pimpro
rencananya akan dibongkar dan ditempatkan di lantai 2. Area bekas bongkaran ruangan dapat
dimanfaatkan untuk pekerjaan rudder dan sistem propulsi.

5.5.6. Analisa dan Perencanaan Fasilitas Transportasi

Akses menuju graving dock saat ini dilakukan melalui tangga di bagian depan graving
dock. Di bagian belakang yaitu di dekat pintu dok tidak terdapat akses langsung dari graving
dock menuju area kerja. Saat ini para pekerja menggunakan tangga lipat dilanjutkan tangga
monyet di pintu graving dock untuk mencapai atas. Untuk menanggulangi keterbatasan akses
ini rencananya akan dibuat tangga monyet di sisi kiri dan kanan graving dock untuk

mengakomodasi mobilitas pekerja.

5.5.7. Analisa dan Perencanaan Fasilitas Umum

Fasilitas umum yang perlu ditingkatkan adalah fasilitas ibadah dan tempat parkir. Kedua
fasilitas ini dibutuhkan untuk kenyamanan karyawan Galangan Surya. Hingga saat ini tempat
parkir yang disediakan oleh galangan PT. Pelni Surya hanya bisa menampung sedikit kendaraan
bermotor baik roda dua maupun roda empat dikarenakan sempitnya lahan yang disediakan

untuk area parkir khususnya mobil.
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5.5.8. Analisa Pengaruh Peningkatan Kapasitas Fasilitas Galangan Terhadap

Produktivitas Kerja dan Docking Rate

Peningkatan kapasitas fasilitas galangan berpengaruh terhadap nilai produktivitas kerja
dilapangan dan lama waktu repair suatu kapal. Fasilitas galangan yang ditingkatkan dapat
dihitung pengaruhnya terhadap produktivitas kerja dan docking rate dengan mengetahui
pengurangan waktu yang terjadi pada setiap proses reparasi. Sampel yang digunakan sebagai
acuan adalah kapal ferry Ro-Ro KMP Nusa Wangi-1. Pada sampel kapal ini proses reparasi
yang menjadi sorotan adalah pekerjaan pelat karena memerlukan waktu yang paling lama
diantara pekerjaan-pekerjaan lainnya. Rekapitulasi beban pekerjaan pelat untuk KMP. Nusa
Wangi-1 dapat dilihat pada table yang terlampir. Diketahui perbandingan produktivitas,
kebutuhan JO dan lama waktu reparasi kapal sebelum dan sesudah pengembangan fasilitas

galangan ditunjukkan di Tabel 5.7

Tabel 5.7 Perbandingan produktivitas kerja, kebutuhan JO dan lama waktu reparasi kapal sebelum dan sesudah
pengembangan fasilitas galangan untuk case studi kapal ferry Ro-Ro KMP Nusa Wangi-1

Eksisting Setelah Peningkatan Kapasitas Galangan
. . Beban Waktu Reduksi JO
Jenis Pekerjaan . X
) Pekerjaan Produkt| o 1an JO Pengerjaan Produk| o tuan JO e (%)
ivitas . tivitas Pengerjaan
(hari)
Hull Working | 541 m? 6 m%JO | 96.000 0.800 5.6 m?/JO 96.000 0.800 0
Bongkar +
Marking 5736.89 kg| 38.7 kg/JO 148.240 1.235 46.4 kg/JO 123.533 1.029 16.67
Blasting (Prep.) | 151.2 m’ 4 mJ0 37.132 0.309 16.1 m20 9.402 0.078 74.68
Primering 151.2 m? 5.4 m2J0 28.000 0.233 5.4 m230 28.000 0.233 0
Marking 7 pelat 0.5 |pelat/JO| 14.000 0.117 0.5 pelat/JO 14.000 0.117 0
Cutting 2355.82 m 8 m/JO 304.134 2.534 24.0 m/JO 98.159 0.818 67.73
Bending 1585.47 kg 0.5 ton/JO 3.171 0.026 1.8 ton/JO 0.881 0.007 72.22
Fitting 5736.89 kg| 28.99 kg/JO 197.892 1.649 37.7 kg/JO 152.225 1.269 23.08
Welding 1126.11 m| 2.33 m/JO 483.310 4.028 3.1 m/JO 363.262 3.027 24.84
Blasting 541 m? 4 m%J0 132.859 1.107 16.1 m%J0 33.640 0.280 74.68
Coating 2164 m> 5 m2J0 | 400.741 3.340 5.4 m230 400.741 3.340 0
Material 4 TLC 20.0 TLC
. 5736.89 k 12.330 0.103 8.000 0.067 35.12
Handling 9 03 | kmm 0.5 | kmhm
Total 1,857.809 15.482 1327.843 11.065 28.6

Tabel 5.7 menunjukkan perbandingan nilai produktivitas, kebutuhan JO, lama waktu
repair kapal serta reduksi JO setelah peningkatan kapasitas fasilitas galangan. Adapun reduksi

nilai JO diperoleh dengan rumus sebagai berikut:

JO Eksisting—]O Setelah Pengembangan
JO Eksisting

Reduksi JO = x 100%

Pada Tabel 5.7 menunjukkan kebutuhan JO di galangan PT PELNI Surya sebesar
1857.809 JO dan kebutuhan JO setelah pengembangan sebesar 1327,843 JO. Maka terjadi
reduksi JO sebesar 28,6 %.
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5.5.9. Perhitungan Produktivitas dan Kebutuhan JO Eksisting
Pada Gambar 5.9 menunjukkan beban pekerjaan pelat KMP Nusa Wangi-1 baik

pekerjaan dibawah sarat hingga diatas sarat. Dari perhitungan yang telah dilakukan diketahui
bahwa total pekerjaan pelat adalah sebesar 12.273,796 kg. Pekerjaan pelat dibawah garis air
adalah sebesar 5.736,89 kg dengan 1.585,47 kg pelat melalui proses bending. Pekerjaan pelat
diatas garis air adalah sebesar 6.536,906 dengan 388,87 kg pelat melaui proses bending.

Pekerjaan pelat yang menjadi prioritas adalah pekerjaan pelat dibawah garis air. Skema
pekerjaan reparasi pelat yang dilakukan diatas dok dapat dilihat pada Gambar 5.9. Adapun rata-
rata pekerja untuk pekerjaan replating bawah sarat ini berjumlah 15 orang.

Diagram pada Gambar 5.9 menunjukkan kondisi eksisting proses reparasi pelat di
Galangan Surya. Pekerjaan pelat yang dilakukan setelah proses docking dan general services
adalah proses hull working. Lambung kapal dibawah sarat disekrap dengan hand scraper.
Proses ini melibatkan 4 pekerja. Setelah di sekrap kapal lambung dicuci dengan air tawar,
melibatkan 2 pekerja. Berdasarkan hasil survey yang telah dilakukan, proses pengerjaan sekrap
dan waterjet dapat diselesaikan dalam waktu 2 hari. Proses ini dilanjutkan dengan ultrasonic
test pada kapal sebanyak 243 titik pada shell expansion, 8 titik pada rudder blade, 31 titik pada
skeg dan 10 titik pada sea chest. Ultrasonic test dilakukan oleh 2 orang dan selesai dalam waktu
2 hari.

Dari hasil ultrasonic test diketahui pelat-pelat yang memerlukan reparasi atau
penggantian. Pelat yang akan direparasi dibongkar dan di-mal sebagai acuan untuk pembuatan
pelat baru. Pelat yang dibongkar tersebut kemudian dipindahkan dari graving dock ke area
kerja. Berdasarkan hasil survey yang telah dilakukan, produktivitas dari proses pembongkaran
hingga marking diketahui sebesar 38,7 kg/JO sehingga untuk beban pekerjaan sebesar 5736,89
kg dibutuhkan 148,240 JO. Material handling dilakukan menggunakan crane dan
membutuhkan waktu 10 JO.

Pelat kapal yang telah dibongkar diganti dengan pelat yang baru dan disesuaikan dengan
kebutuhan. Pelat baru yang menjadi penggantinya adalah pelat baja ASTM A36 dengan dimensi
1800x6000x10 mm, memiliki berat 842,4 kg setiap lembarnya. Untuk kebutuhan reparasi
diperlukan 7 lembar pelat yang akan dipindahkan dari gudang ke area kerja utara untuk
dilakukan preparation. Pemindahan pelat dilakkan dengan crane dan membutuhkan waktu
sebesar 2,33 JO. Pelat sebanyak 7 lembar memiliki luas total (kedua sisi) 151,2 m2. Luasan ini
menjadi acuan untuk pekerjaan blasting dan primering. Berdasarkan hasil survey yang telah

dilakukan, pekerjaan blasting di Galangan Surya memiliki nilai produktivitas 4,072 m?JO
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sehingga pekerjaan sand blasting membutuhkan 37,132 JO. Pekerjaan primering memiliki nilai
produktivitas 5,4 m?/JO sehingga primering untuk 7 pelat membutuhkan 28 JO.

Pelat yang telah dilakukan primering diletakkan diatas meja kerja yang berada di area
kerja utara. Diatas meja kerja ini dilakukan proses marking pada pelat baru sebelum dipotong.
Berdasarkan hasil survey yang telah dilakukan, proses marking di Galangan Surya untuk 7
lembar pelat adalah 14 JO. Pelat yang telah dimarking dipotong menggunakan blander dengan
nilai produktivitas 7,746 m/JO. Adapun panjang potongan adalah 2355,822 m sehingga
pekerjaan cutting diselesaikan dalam waktu 304,134 JO. Pekerjaan bending pelat masih
dilakukan secara manual dengan nilai produktivitas 0,5 ton/JO. Banyaknya pelat yang
membutuhkan proses bending adalah 1585,47 kg dan dapat diselesaikan dalam 3,171 JO. Pelat
baru yang siap dipasang di kapal dipindahkan dari bengkel pelat dan area kerja ke graving dock
menggunakan crane, membutuhkan JO sebesar 10 JO.

Berdasarkan hasil survey yang telah dilakukan, proses fitting pelat baru ke kapal di
Galangan Surya memiliki nilai produktivitas sebesar 28,99 kg/JO. Proses fitting ini melibatkan
proses edge preparation pada bekas bongkaran dan tag weld pada sisi-sisinya menggunakan
pengelasan SMAW. Pekerjaan fitting untuk pelat lambung kapal dibawah garis air
membutuhkan 197,892 JO. Pelat yang sudah terpasang dilas menggunakan pengelsan SMAW.
Adapun kecepatan pengelasan di Galangan Surya rata-rata adalah 2,33 m/JO. Panjang
pengelasan yang dibutuhkan untuk pekerjaan replating ini adalah 1126,1123 m dan
membutuhkan 483,310 JO.

Setelah penggantian pelat telah selesai dilakuan sand blasting untuk mempersiapkan
permukaan sebelum dilakukan coating. Total luas permukaan yang dilakukan sandblasting
adalah 541 m2. Berdasarkan data dari hasil survey yang telah dilakukan, besarnya nilai
produktiivtas dari proses sand blasting adalah 4,072 m?JO sehingga pekerjaan tersebut
membutuhkan 132,859 JO. Selanjutnya dilakukan proses coating sebanyak 4 tahapan (2 x AC,
2 X AF) sehingga total luas permukaan adalah 2164 m?. Proses coating membutuhkan 400,741
JO. Jika seluruh pekerjaan dikalkulasikan maka total kebutuhan jam orang adalah 1857,809
JO.
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5.5.10.Perhitungan Produktivitas dan Kebutuhan JO Setelah Pengembangan
Dalam buku “A Guide to Ship Repair Estimates in Man-hours” disebutkan beberapa

acuan dalam menghitung kebutuhan jam orang untuk melakukan reparasi pelat seperti yang
terlihat pada Tabel 5.8.

Tabel 5.8 Parameter kebutuhan JO untuk steel work renewals

Plate Thickness (mm) Man-hours per tonne
Upto 6 250

8 245

10 240

12.5 230

16 220

18 210

20 200

Correction for Curvature Factor Increase
Single 1.2

Double 1.3

Correction for location (external) Factor Increase

Flat vertical side above 2 meters in height and | 1.1
requiring staging for access
Bottom shell, accessible areas (i.e. no removals | 1.2
of keel blocks)

Keel plate 14

Garboard plate 1.25

Bilge strake 1.25

Deck plating 1.15

Correction for location (internal) Factor Increase
Bulkhead 1.2
Longitudinal/transverse above DB areas 1.25
Longitudinal/transverse below DB areas 1.35

Other adjustment factors Man-hour adjustment
For fairing works:

Remove, fair and refit 80% of renewal price
Fair in place (if practicable) 50% of renewal price

Note: Fot high tensile grade AH shipbuilding steels, increase rates by 10%

Diketahui bahwa untuk pekerjaan replating pelat tebal 10 mm dibutuhkan 240 JO setiap
ton-nya dan dikalikan 1.2 untuk correction for curvature. Sehingga kebutuhan jam orang yang
ideal untuk pekerjaan replating seberat 5736,89 kg adalah 1452,956 JO. Jika dibandingkan
dengan kondisi eksisting yang terjadi di Galangan PT PELNI SURYA maka terdapat selisih
sebesar 404,8528 JO. Adanya selisih tersebut menjadi dasar bahwa saat ini galangan PT PELNI
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SURY A belum memiliki fasilitas yang maksimal untuk melakukan reparasi satu kapal, artinya
proses reparasi kapal di Galangan PT PELNI SURY A masih dapat ditingkatkan.

Setelah mengetahui besarnya JO yang dapat direduksi yaitu sebesar 404,8528 JO langkah
selanjutnya adalah menguraikan tiap-tiap pengerjaan yang dilakukan dalam proses reparasi satu
kapal, yaitu dengan menjadikan selisih antara kebutuhan JO eksisting dengan kebutuhan JO
ideal sebagai acuan total reduksi JO dari seluruh proses pengerjaan reparasi satu kapal. Adapun
uraian dari tiap-tiap pengerjaan dalam proses reparasi satu kapal adalah : Hull working, bongkar
muat, preparation, marking, cutting, bending, fitting, welding, blasting dan coating.

Dari uraian diatas ada beberapa bentuk pekerjaan yang tidak berubah samasekali nilai
produktivitasnya seperti Hull working, primering, marking dan coating. Nilai produktivitas dari
pekerjaan primering, marking dan coating tidak berubah sama sekali dikarenakan tidak ada
perbaikan atau pembaharuan dari tiap-tiap fasilitas yang digunakan dalam proses tersebut.
Sementara pekerjaan Hull working tidak berubah sama sekali nilai produktivitasnya
dikarenakan penelitian ini hanya berfokus pada proses reparasi saat kapal docking.

Diagram yang menunjukkan perubahan kebutuhan JO dapat dilihat pada Gambar 5.8
melalui peningkatan produktivitas pada masing-masing proses reparasi yag menjadi
permasalahan utama. Permasalahan yang dapat diuraikan pertama adalah material handling.
Penggantian crane bertujuan untuk mengakomodasi pengangkutan material di lambung Kiri
(portside) sebanyak 13 item seberat 2426,35 kg yang saat ini hanya bisa dilakukan secara
manual, sehingga pekerja harus memindahkan dahulu material ke sisi lainnya. Selain itu sistem
drainase yang kurang baik juga membuat proses ini terhambat. Kendala-kendala ini
menimbulkan tambahan waktu mounting/unmounting selama 10 menit untuk setiap item
sehingga total waktu hilang adalah 260 menit atau 4,33 JO. Genangan yang terjadi secara tidak
langsung juga menghambat proses pembongkaran pelat karena area kerja yang terbatas dan
diperlukan cleaning dock terlebih dahulu. Produktivitas dari proses pembongkaran hingga
marking saat ini sebesar 38,7 kg/JO dapat ditingkatkan hingga 15% menjadi 46,44 kg/JO
sehingga untuk beban 5736,89 kg mampu diselesaikan dengan 123,533 JO.

Proses preparation saat ini terkendala pada mesin sandblasting. Seperti yang telah
dijelaskan pada sub bab sebelumnya bahwa mesin sand blasting yang saat ini digunakan adalah
milik subkontraktor dan telah mengalami penurunan performa. Mesin blasting yang sebaiknya
digunakan adalah mesin dustless blasting seperti pada Gambar 5.10. Mesin ini memiliki
produktivitas 16,082 m?/JO dilengkapi dengan inhibitor untuk menghambat proses Korosi

setelah blasting. Dengan nilai produktivitas ini maka pekerjaan blasting saat primering menjadi
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9,402 JO sedangkan blasting sebelum coating membutuhkan 33,640 JO. Penggunaan mesin
dustless blasting dapat mengurangi jam orang untuk pekerjaan cleaning sebelum proses
undocking serta memungkinkan pekerjaan blasting di area sempit atau berdekatan dengan
pekerjaan lain.

Pekerjaan cutting dapat ditingkatkan produktivitasnya dengan adanya peralihan dari
cutting manual menjadi cutting menggunakan mesin CNC Cutting. Pemotongan pelat
menggunakan CNC cutting tentu lebih cepat dan memiliki nilai produktivitas 0-8000
mm/menit. Untuk pemotongan pelat baja 10 mm prduktivitasnya adalah 24 m/JO, sehingga
untuk pengerjaan pemotongan 2355,822 , dibutuhkan waktu 98,159 JO.

Proses bending yang dilakukan di galangan PT. PELNI SURY A saat ini masih bersifat
manual, dengan nilai produktivitas sebesar 0,5 ton/JO. Apabila proses bending ini dilakukan
dengan meggunakan mesin bending maka nilai prduktivitasnya naik menjadi 1,8 ton/JO
sehingga beban pekerjaan sebesar 1585,47 kg yang sebelumnya diselesaikan 3,171 JO dapat
diselesaikan hanya dengan 0,881 JO.

Proses fitting saat ini dapat dipercepat dengan menambah jumlah takal dikarenakan
beberapa dari takal dan power tools yang ada sudah tidak dapat digunakan. Dengan
penambahan ini produktivitas fitting dapat ditingkatkan dari 28,99 kg/JO menjadi 37,687 kg/JO
untuk beban kerja sebesar 5736,89 kg. Sehingga lama waktu yang dibutuhkan untuk proses
fitting dapat direduksi dari 197,892 JO menjadi 152,225 JO

Proses welding di Galangan PT. Pelni Surya dapat ditingkatkan nilai produktivitasnya
dengan melakukan pembaharuan mesin las. Berdasarkan data hasil survey di galangan PT
PELNI SURYA bahwa sebagian besar mesin las yang digunakan dalam proses reparasi satu
kapal adalah mesin las dengan jenis arus AC dan sebagian besar telah mengalami penurunan
performa hanya ada sejumlah 8 unit mesin las dengan arus DC. Upaya yang dapat dilakukan
untuk meningkatkan produktivitas dari proses pengerjaan welding adalah dengan melakukan
investasi terhadap mesin las DC dikarenakan produktivitas pengelasan menggunakan mesin las
DC dapat mencapai 3,1 m/JO sementara produktivitas dari proses welding saat ini yaitu dengan
sebagian besar mesin las AC hanya memiliki nilai sebesar 2,33 m/JO. Sehingga untuk beban
kerja sebesar 1126,11 m proses welding yang sebelumnya membutuhkan 483,310 JO dapat
direduksi menjadi 363,262 JO.
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5.5.11.Perhitungan Lama Waktu Proses Reparasi Kapal Setelah Peningkatan

Kapasitas Fasilitas Galangan
Berdasarkan perhitungan dari uraian tiap-tiap pengerjaan diatas, total kebutuhan JO yang

dapat direduksi adalah sebesar 529,966 JO sehingga kebutuhan JO untuk proses pengerjaan
reparasi kapal di Galangan PT. PELNI SURY A dapat dioptimalkan dari 1857,809 JO menjadi
1327,843 JO. Menurut buku “A Guide to Ship Repair Estimates in Man-hours” angka tersebut

mendekati jumlah kebutuhan JO ideal untuk melakukan proses reparasi kapal yang memiliki

beban kerja sebesar 5736,89 kg. Apabila jumlah rata-rata pekerja untuk pekerjaan reparasi

adalah sebanyak 15 orang dan waktu kerja perhari adalah 8 jam maka nilai ini dapat mengurangi

waktu docking yang sebelumnya membutuhkan waktu selama 15,482 hari menjadi 11,065 hari,

sehingga waktu reparasi diatas dok berkurang 4 hari yang dapat di lihat pada tabel 5.9.

Tabel 5.9 Perbandingan lama waktu reparasi kapal sebelum dan setelah peningkatan fasilitas galangan

Eksisting Setelah peningkatan fasilitas galangan
Beban | Kebutuhan JO | jumlah pekerja Lama V\{aktu Beban | Kebutuhan JO | jumlah pekerja Lama V\{aktu
Kerja (kg) JO) (orang) Docking Kerja (kg) (JO) (orang) Docking
jalg 9 (hari) 124 9 (hari)
5736.89 1857.809 15 15.482 5736.89 1327.84 15 11.065

Tabel 5.9 menunjukan perbandingan lama waktu reparasi kapal saat ini (eksisting) dan

setelah peningkatan fasilitas galangan. Dengan beban kerja dan jumlah pekerja yang sama lama

waktu docking setelah peningkatan fasilitas galangan berubah dari 15 hari menjadi 11 hari.

Adapun angka tersebut didapatkan dari hasil perhitungan sebagai berikut :

Lama waktu reparasi eksisting :

Kebutuhan JO

(jam kerja 1 hari x jumlah pekerja)

Lama waktu reparasi setelah peningkatan :

Kebutuhan JO

(jam kerja 1 harix jumlah pekerja) - (

(1857,809
8x 15

1327,843
8x 15

) — 15,482 hari

) = 11,065 hari
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BAB 6
ANALISA EKONOMIS DAN UJI KELAYAKAN INVESTASI

6.1. Analisa Nilai Investasi
Pada bab ini dilakukan analisa ekonomis pengrmbangan Galangan Surya Pelni. Aspek-

aspek yang dilakukan analisa pada bab ini antara lain mengenai kondisi pasar, analisa investasi
yang membahas tentang estimasi nilai biaya investasi awal dalam pengembangan galangan.
Selain itu, dilakukan perhitungan mengenai estimasi waktu kembali dari investasi yang telah
dilakukan.

Biaya investasi merupakan biaya yang dikeluarkan oleh galangan kapal pada saat
pengadaan fasilitas dan peralatan yang diperlukan untuk mempercepat proses reparasi.
Berdasarkan analisa perencanaan fasilitas dan tata letak (layout) galangan kapal yang telah
dibahas pada bab sebelumnya, maka dapat dilakukan perhitungan estimasi nilai investasi yang
diperlukan untuk pembangunan galangan reparasi. Estimasi nilai investasi tersebut antara lain:

e Estimasi nilai investasi untuk renovasi bangunan

e Estimasi nilai investasi untuk fasilitas penunjang

e Estimasi nilai investasi untuk pekerjaan persiapan dan instalasi
e Estimasi pengeluaran gaji tenaga kerja

Berikut ini adalah uraian dari estimasi nilai investasi tersebut.

6.2. Analisa Biaya Investasi Untuk Pengembangan Fasilitas
Uraian investasi dan besarnya nilai investasi untuk bangunan termasuk fasilitas

pengedokan dapat dilihat pada Tabel 6.1 bahwa harga untuk investasi renovasi bangunan dan
fasilitas pengedokan adalah sebesar Rp. 1.076.000.000,00. Biaya terbesar dibutuhkan untuk
melakukan penggantian pintu graving dock dengan pintu yang baru. Meskipun pintu dock tidak
memberikan kontribusi yang signifikan terhadap penurunan waktu reparasi namun penggantian
ini wajib dilakukan karena berkaitan dengan safety para pekerja yang beraktivitas di dalam

graving dock.
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Tabel 6.1 Analisa Biaya Investasi untuk Pengembangan Fasilitas

Ukuran Unit Price | Total Price
No. Uraian Panjang | Lebar | Tinggi | Luas | Volume
(m) (m) (m) (m2) (m3) RP/UNIT RP
L poak ! 16 8 20.000.000 | 500.000.000
! S:r?;lirrlr?p_anan 8 4 15 | 32 | 480 | 4000000 | 32.000.000
2 Eee|:1(t)/\§>a;Sﬁ;aBengkel 20 ! 8 1 140 1 1120015 500,000 | 280.000.000
3 gﬁgﬁ\t//al_silsgﬁ? dell 4 10 3 401 1201 5 000.000 | 80.000.000
4 ggdang I__Imbah > 3 15 1 15 | 225 14000000 | 15.000.000
> Eﬁ?ﬁﬁ;ﬁre& 10 ! 15 | 70 | 1050 |4 500,000 | 70.000.000
6 ﬁi?j‘ivsai;ﬁﬁa 8 ! 15 | 56 1 8480 | 4500000 | 84.000.000
7 | Cimban 3 > 15 5125 | 4500000 | 15.000.000
Total 1,076.000.000
6.3. Estimasi Nilai Investasi untuk Peralatan Fasilitas Penunjang

Rincian estimasi nilai investasi untuk peralatan fasilitas penunjang tersebut dapat dilihat

pada Tabel 6.2 dan Tabel 6.3. Pada Tabel 6.2 dan Tabel 6.3 telah dipaparkan rincian

peningkatan fasilitas yang diperlukan pada masing-masing bengkel, area kerja hingga gudang.

Tabel 6.2 Estimasi Nilai Investasi untuk Fasilitas Penunjang

Harga Satuan
No Item Price (USD)|  Price (IDR) Volume [ Satuan [Total Investasi (IDR
1 14.400

1 |Gudang
Rak 20 288.000 5 Unit 1.440.000
Katrol 500 7.200.000 1 Unit 7.200.000

2 |Bengkel Pelat dan Pipa
CNC Cutting Machine 80.000 1.152.000.000 1 Unit 1.152.000.000
Bending Machine 20.000 288.000.000 1 Unit 288.000.000
Overhead Crane 8.500 122.400.000 1 Unit 122.400.000
Small Tools 1.000 14.400.000 1 Set 14.400.000
Welding Machine/Automatic 1.500 21.600.000 1 Set 21.600.000
Welding Machine/ Semi Manual 1.000 14.400.000 2 Set 28.800.000
Cutting Machine 25.000 360.000.000 1 Unit 360.000.000
Cutting Wheel Machine 3.500 50.400.000 1 Unit 50.400.000
Drilling Machine 1.600 23.040.000 1 Unit 23.040.000
Grinding Machine 1.600 23.040.000 1 Unit 23.040.000
Hacksaw Machine 3.000 43.200.000 1 Unit 43.200.000
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Tabel 6.3 Estimasi Nilai Investasi untuk Fasilitas Penunjang
3 |Bengkel Kemudi dan Sistem Propulsi
Jig 6.500 93.600.000 1 Set 93.600.000
Welding Machine/ Semi Manual 1.500 21.600.000 2 Set 43.200.000
Mesin Bubut Besar 15.000 216.000.000 1 Unit 216.000.000
Mesin Bubut Kecil 4.000 57.600.000 1 Unit 57.600.000
Overhead Crane 8.500 122.400.000 1 Unit 122.400.000
Small Tools 1.000 14.400.000 1 Set 14.400.000
4 |Peralatan Blasting dan Painting
Jig 6.500 93.600.000 2 Set 187.200.000
Portable Dustless Blasting 15.000 216.000.000 1 Unit 216.000.000
Dust Collector 9.800 141.120.000 1 Unit 141.120.000
Compressor 1.370 19.728.000 2 Unit 39.456.000
Paint Mixer 20.000 288.000.000 1 Unit 288.000.000
5 |[Bengkel Machinery & Electrical
Welding Machine 1.500 21.600.000 2 Unit 43.200.000
Drilling Machine 1.600 23.040.000 1 Unit 23.040.000
Grinding Machine 1.600 23.040.000 1 Unit 23.040.000
Pneumatic Drill 2.800 40.320.000 1 Unit 40.320.000
Overhead Crane 8.500 122.400.000 1 Unit 122.400.000
Electrical Test Equipment 5.000 72.000.000 1 Set 72.000.000
6 [Working Area
Mobile Telescopic Crane 45.000 648.000.000 1 Unit 648.000.000
Forklift 23.000 331.200.000 1 Unit 331.200.000
Welding Machine/Automatic 6.900 99.360.000 1 Set 99.360.000
Welding Machine/ Semi Manual 1.500 21.600.000 8 Set 172.800.000
Total 5.129.856.000

Dari Tabel 6.2 dan 6.3 diketahui bahwa biaya investasi paling besar dibutuhkan untuk
pengadaan mesin CNC dan Mobile Telescopic Crane. Total kebutuhan investasi untuk
pengembangan galangan adalah sebesar Rp. 5.129.856.000,00

6.4. Estimasi Nilai Total Investasi
Dari perhitungan pada sub bab sebelumnya diketahui estimasi besarnya biaya yang

dikeluarkan untuk renovasi bangunan serta pengadaan peralatan fasilitas penunjang pada
pengembangan galangan kapal untuk menurunkan waktu reparasi. Sehingga total investasi yang
dibutuhkan adalah sebesar Rp 6.718.841.600,00 dengan rincian pada Tabel 6.4

Tabel 6.4 Estimasi Nilai Total Investasi

No Biaya Investasi Harga

1 Total Harga Bangunan 1.076.000.000

2 Total Harga Peralatan 5.129.856.000

3 Perawatan Peralatan per Tahun (10%) 512.985.600
Total Biaya Investasi 6.718.841.600
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6.5. Estimasi Pengeluaran Gaji Tenaga Kerja
Tenaga kerja merupakan usaha fisik atau mental yang dikeluarkan karyawan untuk

mengolah produk. Biaya tenaga kerja adalah biaya yang dikeluarkan untuk kebutuhan tenaga
kerja selama proses produksi. Biaya tenaga kerja merupakan salah satu biaya konversi (biaya
untuk mengubah bahan baku menjadi produk). Perhitungan biaya tenaga kerja langsung dan
tenaga kerja tidak langsung dilakukan untuk durasi waktu selama satu tahun. Tabel 6.5
menunjukkan besarnya pengeluaran untuk biaya tenaga kerja tidak langsung dan tenaga kerja
langsung. Dimana pada setiap tahunnya masing-masing tenaga kerja mengalami kenaikan gaji

sebesar 10% per lima tahun.
Tabel 6.5 Estimasi Gaji Tenaga Kerja

No Deskripsi Unit | Kenaikan Gaji| Gaji Pekerja
Tenaga Kerja Tidak Langsung

1 Direktur Utama 1 10% 30.000.000

2 Direktur Desain dan Teknologi 1 10% 20.000.000

3 Divisi Desain 1 10% 6.000.000

4 Divisi Riset dan Teknologi 1 10% 6.000.000

5 Direkur Perencanaan dan P.Usaha 1 10% 20.000.000

6 Divisi Pengadaan 1 10% 5.000.000

7 Divisi Pemasaran 1 10% 5.000.000

8 Direktur Produksi 1 10% 20.000.000

9 Divisi Konstruksi 1 10% 6.000.000

10 Divisi Pemeliharaan 1 10% 6.000.000
11 Divisi Rekayasa Umum 1 10% 6.000.000
12 Direktur Administrasi dan Keuangan 1 10% 20.000.000
13 Divisi Akuntasi 1 10% 5.000.000
14 Divisi Manajemen Risiko 1 10% 5.000.000
15 Divisi Pembendaharaan 1 10% 5.000.000
16 Direktur SDM 1 10% 20.000.000
17 Divisi K3 1 10% 5.000.000
18 Divisi Pengelolaan SDM 1 10% 5.000.000
19 Divisi Training Centre 1 10% 5.000.000
20 Security 3 10% 2.000.000
21 Cleaning Service 4 10% 2.000.000

Tenaga Kerja Langsung

1 Engineer 3 10% 6.000.000

2 Quality Control/Quality Assurance 3 10% 6.000.000

3 Superintendent 3 10% 6.000.000

4 Foreman 6 10% 5.000.000

5 Welder 15 10% 4.500.000

6 Fitter 10 10% 4.000.000

7 Helper 8 10% 3.500.000

8 Crane Operator 1 10% 3.500.000

9 Machine Operator 5 10% 3.500.000

10 Safety 2 10% 3.500.000
Total 82 249.500.000
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Biaya tenaga kerjapada Tabel 6.5 dalam hubungannya dengan proses produksi

dibedakan menjadi dua jenis, yaitu:

6.6.

Biaya Tenaga Kerja Langsung

Bagian dari upah atau gaji yang ditujukan kepada orang yang secara khusus dan
konsisten ditugaskan atau berhubungan dengan pembuatan produk, urutan pekerjaan
tertentu, atau penyediaan layanan. Biaya tenaga kerja langsung disebut juga biaya
pekerjaan yang dilakukan oleh para pekerja yang benar-benar membuat produk pada
lini produksi.

Biaya Tenaga Kerja Tak Langsung

Bagian dari upah atau gaji yang dapat secara khusus dan konsisten diberikan kepada
orang yang tidak berhubungan dengan pembuatan produk atau dapat juga dikatakan
sebagai biaya pekerjaan yang dilakukan oleh para pekerja yang tidak terlibat langsung

membuat produk pada lini produksi.

Estimasi Pengeluaran Total
Total pengeluaran dalam satu proyek juga diperhatikan karena digunakan sebagai acuan

untuk mencari keuntungan perusahaan. Pengeluaran yang harus dikeluarkan perusahaan setiap

tahunnya adalah sebagai berikut:

Biaya operasional

Pada biaya operasional Galangan Surya terdiri dari:
- Biaya Langsung = Rp 6.958.231.965,-
- Biaya Perawatan = Rp 138.000.000,-

- Biaya Tidak Langsung = Rp 2.568.000.000,-

Biaya langsung terdiri dari biaya material, system and machinery, biaya tenaga kerja

langsung, biaya overhead, dan biaya utilitas. Sedangkan biaya perawatan terdiri dari 3 jenis

yaitu pertama biaya pemeliharaan fasilitas dock, meliputi pemeliharaan bangunan

bengkel/gudang, pemeliharaan peralatan dan mesin, lisensi software. Kedua biaya lain-lain

yang meliputibiaya promosi, pendidikan dan pelatihan serta perawatan kesehatan. Ketiga

biaya administrasi. Terakhir merupakan biaya tidak langsung atau gaji pekerja. Sehingga

didapat biaya operasional total sebesar Rp 9.664.231.965,-. Untuk rinciannya dapat dilihat
pada Tabel 6.6
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Tabel 6.6 Estimasi Biaya Operasianal

. Jumlah Produk . Kenaikan
No Deskripsi (Unit) Biaya (Rp) Harga/Tahun 2018
PERHITUNGAN BIAYA REPARASI
BIAYA LANGSUNG 5%
1 |Biaya Material 1 2.531.258.150 2.531.258.150
2 |Biaya System and Machinery 1 906.848.000 906.848.000
3 |Biaya Tenaga kerja langsung 1 2.970.000.000 2.970.000.000
4 |Biaya Overhead 1 550.125.815 550.125.815
5 |Biaya Utilitas 1 - -
TOTAL BIAYA MATERIAL 6.958.231.965
BIAYA PERAWATAN 5%
1 |Biaya Pemeliharaan Fasilitas Dock
1. Pemeliharaan Bangunan Bengkel/ Gudang 1 30.000.000 30.000.000
2. Pemeliharaan Peralatan dan Mesin 1 25.000.000 25.000.000
3. Lisensi Software 1 10.000.000 10.000.000
2 |Biaya Lain-Lain :
1. Biaya Promosi 1 25.000.000 25.000.000
2. Biaya Pendidikan dan Pelatihan 1 20.000.000 20.000.000
3. Biaya Perawatan Kesehatan 1 20.000.000 20.000.000
3 |Biaya Administrasi 1 8.000.000 8.000.000
TOTAL BIAYA PERAWATAN 138.000.000
BIAYA TIDAK LANGSUNG (gaji Pekerja)
TOTAL BIAYA TIDAK LANGSUNG 2.568.000.000

e Uang Keluar Berdasarkan Aktivitas Keuangan
- Pembayaran Angsuran Pinjaman
- Pembayaran Angsuran Bunga Pinjaman
Pengembalian pinjaman dengan Estimated Interest Loans sebesar 11% selesai dalam kurun

waktu 10 tahun. Hal ini dapat dilihat pada Tabel 6.7 yang menunjukkan bahwa sisa pinjaman

ditahun ke-10 adalah Rp. 0.

Tabel 6.7 Pengembalian Pinjaman dengan Estimated Interest Loans

Tahun | Bunga Pinjaman Angsuran (Juta Pembayaran (Juta Sisa Pinjaman (Juta
ke- (Juta Rupiah) Rupiah) Rupiah) Rupiah)
0 4.031.304.960
1 443.443.546 241.077.789,7 684.521.335 3.790.227.170
2 416.924.989 267.596.346,5 684.521.335 3.522.630.824
3 387.489.391 297.031.944,7 684.521.335 3.225.598.879
4 354.815.877 329.705.458,6 684.521.335 2.895.893.421
5 318.548.276 365.973.059,0 684.521.335 2.529.920.362
6 278.291.240 406.230.095,5 684.521.335 2.123.690.266
7 233.605.929 450.915.406,0 684.521.335 1.672.774.860
8 184.005.235 500.516.100,7 684.521.335 1.172.258.759
9 128.948.464 555.572.871,7 684.521.335 616.685.888
10 67.835.448 616.685.887,6 684.521.335 0
Jumlah 2.813.908.393 4.031.304.960 6.845.213.353
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6.7. Estimasi Pendapatan Galangan
Untuk estimasi pendapatan galangan kapal Small Scale LNG Carrier dapat dilihat pada

Tabel 6.8

Tabel 6.8 Estimasi Pendapatan Galangan dari Penambahan Docking Kapal

Tahun | Jumlah Nilai Project Kenaikan Estimasi
ke Kapal Pendapatan/T Pendapatan
hn (%)

Rp 4.800.000.000,00
Rp 4.800.000.000,00
Rp 5.040.000.000,00
Rp 5.292.000.000,00
Rp 5.556.600.000,00
Rp 5.834.430.000,00
Rp 6.126.151.500,00
Rp 6.432.459.075,00
Rp 6.754.082.029,00
Rp 7.091.786.130,00

8 Rp. 600.000.000 5%

OO N WIN (-

-
o

Berdasarkan data historis diketahui bahwa reparasi kapal ferry Ro-Ro memiliki tarif
reparasi mulai 500 juta rupiah hingga 3.3 miliar rupiah. Dengan adanya penurunan waktu
reparasi dari 14 hari menjadi 10 hari maka jumlah kapal yang dapat direparasi dalam satu tahun

dapat bertambah sebanyak 8 unit kapal.

6.8. Analisa Kelayakan Investasi
Dengan memperhatikan estimasi pendapatan dan keuntungan, maka dapat disusun

perhitungan Net Present Value (NPV) dengan beberapa asumsi sebagai berikut:
e Diasumsikan penetapan tingkat suku bunga pinjaman adalah suku bunga komersial pada
bank pemerintah/swasta dalam rupiah rata-rata sebesar 11%;/tahun.
e Harga-harga yang ditetapkan adalah harga pada bulan Januari 2018 dan kemungkinan
masih akan terjadi kenaikan harga.

Dengan memperhatikan asumsi di atas, maka telah disusun perhitungan NPV
berdasarkan estimasi pendapatan dan keuntungan dan rencana investasi dengan rincian pada
Tabel 6.9. Pada Tabel 6.9 diketahui bahwa total investasi yang diperlukan adalah Rp.
6.718.842.600,00. Pemasukan diperoleh dari tambahan 8 unit kapal yang melakukan
pengedokan di galangan. Pemasukan pada tahun pertama dan tahun kedua adalah sebesar Rp
4.800.000.000,00 dan diasumsikan naik 5% di tahun-tahun selanjutnya. Pemasukan tersebut
berkurang untuk pengeluaran galangan. Pengeluaran galangan meliputi biaya langsung, biaya
perawatan, biaya tidak langsung dan depresiasi. Selain pengeluaran operasinal galangan juga

terdapat pengeluaran untuk pembayaran angsuran, bunga angsuran dan pajak.
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Tabel 6.9 Analisa Kelayakan Investasi (dalam ribu rupiah)

Years to Year

Description
0 1 2 8 4 5 6 7
Investasi
6.718.842
DANA MASUK
Pendapatan
- Graving Dock 4.800.000,00 4.800.000,00 5.040.000,00 5.292.000,00 5.556.600,00 5.834.430,00 6.126.151,50
EBITDA 4.800.000,00 4.800.000,00 5.040.000,00 5.292.000,00 5.556.600,00 5.834.430,00 6.126.151,50
DANA KELUAR
Dana Keluar Graving Dock
1. Biaya Langsung (1.855.528,52) (1.948.304,95) (2.045.720,20) (2.148.006,21) (2.255.406,52) (2.368.176,84) (2.486.585,69)
2. 'Biaya Perawatan (36.800,00) (38.640,00) (40.572,00) (42.600,60) (44.730,63) (46.967,16) (49.315,52)
3. Biaya Tidak Langsung (pekerja) (684.800,00) (684.800,00) (684.800,00) (684.800,00) (684.800,00) (753.280,00) (753.280,00)

Uang Keluar Berdasarkan Aktivitas Investasi

Nilai Depresiasi ( Graving Dock)

(181.907,89)

(181.907,89)

(181.907,89)

(181.907,89)

(181.907,89)

(181.907,89)

(181.907,89)

Uang Keluar Berdasarkan Aktivitas Keuangan

Graving Dock

1. Pembayaran Angsuran Pinjaman (241.077,79) (267.596,35) (297.031,94) (329.705,46) (365.973,06) (406.230,10) (450.915,41)

2. Pembayaran Angsuran Bunga Pinjaman (443.443,55) (416.924,99) (387.489,39) (354.815,88) (318.548,28) (278.291,24) (233.605,93)
Total (3.443557,75)|  (3.538.174,17)]  (3.637.521,42)]  (3.741.836,03)]  (3.851.366,37)|  (4.034.853,23)|  (4.155.610,43)

EBT (Earning Before Tax) 1.356.442,25 1.261.825,83 1.402.478,58 1.550.163,97 1.705.233,63 1.799.576,77 1.970.541,07
Pajak (21%) (284.852,87) (264.983,42) (294.520,50) (325.534,43) (358.099,06) (377.911,12) (413.813,63)

EAT (Earning After Tax) 1.071.589,38 996.842,40 1.107.958,08 1.224.629,54 1.347.134,57 1.421.665,65 1.556.727,45
Akumulasi Pendapatan Bersih 1.071.589,38 2.068.431,78 3.176.389,86 4.401.019,40 5.748.153,97 7.169.819,62 8.726.547,07
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Pada Tabel 6.10 menunjukkan bahwa waktu investasi untuk pengembangan galangan
Surya kembali pada tahun ke-6 bulan ke-2,7. Dengan nilai Net Present Value (NPV) sebesar
Rp 8.083.020.050, adapun nilai dari Internal Rate of Return (IRR) adalah sebesar 21,90% angka
ini lebih besar dari bunga bank yang telah ditetapkan yakni 11%, sehingga investasi

pengembangan galangan layak dilakukan.
Tabel 6.10 Perhitungan NPV

No. Deskripsi Nilai Unit
1 |Jumlah Komulatif FCF x Rumus PV = NPV ]8.083.020,05] (ribu rupiah)
2 |Pengembalian Invest.(+) : Invest.= IRR 21,90 %
3 |Rata-rata NPV : Invest. = ROI 36,76 %
4 |Payback Periode 6,23 tahun
Hasil Go Project / Layak

6.9. Analisa Perbandingan Pendapatan Galangan
Setelah dilakukan pengembangan fasilitas galangan, diketahui bahwa terdapat

peningkatan jumlah kapal yang melakukan docking dalam waktu satu tahunnya. Jika
sebelumnya rata-rata jumlah kapal docking adalah 22 kapal per tahun maka setelah dilakukan
pengembangan fasilitas galangan jumlah kapal yang melakukan docking meningkat sebanyak
8 kapal menjadi 30 kapal per tahun. Hal ini menunjukkan bahwa adanya pengembangan fasilitas
galangan dapat meningkatkan pendapatan galangan per tahunnya. Pada sub bab sebelumnya
juga telah diketahui bahwa pengembangan fasilitas ini dinilai layak untuk dilakukan karena
nilai IRR lebih besar dari bunga bank yang ditetapkan yakni. Selain terdapat peningkatan
pendapatan, juga terdapat peningkatan dana keluar dari galangan meliputi biaya langsung, biaya
perawatan dan depresiasi hal ini dikarenakan jumlah fasilitas yang ada di galangan semakin
bertambah jika dibandingkan dengan sebelumnya. Setelah dilakukan analisa kelayakan
berdsasarkan nilai investasi tersebut, diketahui perbandingan pendapatan galangan sebelum dan
sesudah peningkatan fasilitas galangan seperti pada Tabel 6.11. Adapun analisa cashflow
eksisting tampak pada Tabel 6.12 sedangkan cashflow setelah pengembangan tampak pada
Tabel 6.13
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Tabel 6.11 Peningkatan Keuntungan Setelah Pengembangan Fasilitas (dalam ribuan rupiah)

Keuntungan Keuntungan Setelah . . Pe(sentase
Tahun - Selisih Keuntungan | Peningkatan
ke  Eksisting. Pengembangan (Ribuan Rupiah) (Ribuan
(Ribuan Rupiah) (Ribuan Rupiah) Rupiah)
1 3,136,500 5,900,778 2,764,278 88%
2 2,880,546 5,620,476 2,739,930 95%
3 3,133,195 6,037,160 2,903,965 93%
4 3,398,476 6,474,678 3,076,202 91%
5 3,677,021 6,934,072 3,257,051 89%
6 3,766,622 7,213,564 3,446,942 92%
7 4,073,718 7,720,045 3,646,328 90%
8 4,396,168 8,251,851 3,855,683 88%
9 4,734,742 8,810,247 4,075,506 86%
10 5,090,244 9,396,563 4,306,319 85%
11 5,247,759 10,337,205 5,089,446 97%
12 5,639,700 10,983,619 5,343,918 95%
13 6,051,238 11,662,352 5,611,114 93%
14 6,483,353 12,375,023 5,891,670 91%
15 6,937,074 13,123,327 6,186,253 89%
16 7,168,006 13,663,572 6,495,566 91%
17 7,668,233 14,488,577 6,820,344 89%
18 8,193,471 15,354,833 7,161,361 87%
19 8,744,972 16,264,401 7,519,429 86%
20 9,324,047 17,219,448 7,895,401 85%

Pengembangan fasilitas galangan PT. PELNI SURYA dimaksudkan agar proses

reparasi kapal dapat diselesaikan lebih cepat dari kondisi saat ini, dengan demikian jumlah

kapal yang masuk pertahun dapat meningkat sehingga keuntungan yang didapatkan oleh pihak

galangan menjadi lebih besar dari sebelumnya. Pada Tabel 6.11 diketahui bahwa setelah

dilakukan pengembangan fasilitas galangan mengalami peningkatan keuntungan secara

signifikan tiap tahunnya. Peningkatan keuntungan tertinggi adalah sebesar 97% terjadi pada

tahun ke-11 yaitu senilai Rp. 5.089.446.000 disusul peningkatan tertinggi selanjutnya yaitu ditahun

ke-2 dan ke-11 yaitu 95% dengan nominal angka berturut-turut sebesar Rp. 2.739.930.00 dan

5.343.918.00. Sementara peningkatan keuntungan terendah adalah 85% terjadi pada tahun ke-
10 yaitu sebesar Rp. 4.306.319.000 dan pada tahun ke-20 yaitu sebesar Rp. 7.895.401.000.

Diketahui bahwa peningkatan keuntungan rata-rata adalah sebesar 90%.
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Tabel 6.12 Cashflow Eksisting Galangan Surya

Years to Year

Description
0 1 2 3 4 5 6 7
Investasi
6.718.842
DANA MASUK
Pendapatan
- Graving Dock 13.200.000,00 13.200.000,00 13.860.000,00 14.553.000,00 15.280.650,00 16.044.682,50 16.846.916,63
EBITDA 13.200.000,00 13.200.000,00 13.860.000,00 14.553.000,00 15.280.650,00 16.044.682,50 16.846.916,63
DANA KELUAR
Dana Keluar Graving Dock
1. Biaya Langsung 1,00 (6.378.639,14) (6.697.571,10) (7.032.449,65) (7.384.072,14) (7.753.275,74) (8.140.939,53) (8.547.986,51)
2. 'Biaya Perawatan (101.200,00) (106.260,00) (111.573,00) (117.151,65) (123.009,23) (129.159,69) (135.617,68)
3. Biaya Tidak Langsung (pekerja) (2.568.000,00) (2.568.000,00) (2.568.000,00) (2.568.000,00) (2.568.000,00) (2.824.800,00) (2.824.800,00)
Uang Keluar Berdasarkan Aktivitas Investasi
Nilai Depresiasi ( Graving Dock) (181.907,89) (181.907,89) (181.907,89) (181.907,89) (181.907,89) (181.907,89) (181.907,89)
Uang Keluar Berdasarkan Aktivitas Keuangan
Graving Dock
1. Pembayaran Angsuran Pinjaman
2. Pembayaran Angsuran Bunga Pinjaman
Total (9.229.747,03) (9.553.738,99) (9.893.930,54)[ (10.251.131,67)| (10.626.192,86)] (11.276.807,11)] (11.690.312,07)
EBT (Earning Before Tax) 3.970.252,97 3.646.261,01 3.966.069,46 4.301.868,33 4.654.457,14 4.767.875,39 5.156.604,55
Pajak (833.753,12) (765.714,81) (832.874,59) (903.392,35) (977.436,00) (1.001.253,83) (1.082.886,96)
EAT (Earning After Tax) 3.136.499,85 2.880.546,20 3.133.194,87 3.398.475,98 3.677.021,14 3.766.621,56 4.073.717,60
Akumulasi Pendapatan Bersih 3.136.499,85 6.017.046,05 9.150.240,92 12.548.716,90 16.225.738,04 19.992.359,59 24.066.077,19
Pada Tabel 6.12 pemasukan Galangan Surya diperoleh dari 22 kapal yang melakukan pengedokan dengan total nilai

Rp.13.200.000.000,00. Pendapatan yang diperoleh galangan diketahui dari dana masuk dikurangi dana keluar ditambah pajak yaitu sebesar Rp.
3.136.500.000,00 pada tahun pertama dan demikian seterusnya untuk tahun-tahun berikutnya.
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Tabel 6.13 Cashflow Galangan Surya Setelah Pengembangan Fasilitas

Years to Year

Description
0 1 2 3 4 5 6 7
Investasi
6.718.842
DANA MASUK
Pendapatan
- Graving Dock 18.000.000,00 18.000.000,00 18.900.000,00 19.845.000,00 20.837.250,00 21.879.112,50 22.973.068,13
EBITDA 18.000.000,00 18.000.000,00 18.900.000,00 19.845.000,00 20.837.250,00 21.879.112,50 22.973.068,13
DANA KELUAR
Dana Keluar Graving Dock
1. Biaya Langsung 1,00 (6.958.231,97) (7.306.143,56) (7.671.450,74) (8.055.023,28) (8.457.774,44) (8.880.663,17) (9.324.696,32)
2. 'Biaya Perawatan (138.000,00) (144.900,00) (152.145,00) (159.752,25) (167.739,86) (176.126,86) (184.933,20)
3. Biaya Tidak Langsung (pekerja) (2.568.000,00) (2.568.000,00) (2.568.000,00) (2.568.000,00) (2.568.000,00) (2.824.800,00) (2.824.800,00)
Uang Keluar Berdasarkan Aktivitas Investasi
Nilai Depresiasi ( Graving Dock) (181.907,89) (181.907,89) (181.907,89) (181.907,89) (181.907,89) (181.907,89) (181.907,89)
Uang Keluar Berdasarkan Aktivitas Keuangan
Graving Dock
1. Pembayaran Angsuran Pinjaman (241.077,79) (267.596,35) (297.031,94) (329.705,46) (365.973,06) (406.230,10) (450.915,41)
2. Pembayaran Angsuran Bunga Pinjaman (443.443,55) (416.924,99) (387.489,39) (354.815,88) (318.548,28) (278.291,24) (233.605,93)
Total (10.530.661,19)| (10.885.472,79)| (11.258.024,96)| (11.649.204,75)| (12.059.943,53)| (12.748.019,24)] (13.200.858,74)
EBT (Earning Before Tax) 7.469.338,81 7.114.527,21 7.641.975,04 8.195.795,25 8.777.306,47 9.131.093,26 9.772.209,38
Pajak (1.568.561,15)]  (1.494.050,72)]  (1.604.814,76)|  (1.721.117,00)]  (1.843.234,36)|  (1.917.529,58)|  (2.052.163,97)
EAT (Earning After Tax) 5.900.777,66 5.620.476,50 6.037.160,28 6.474.678,25 6.934.072,11 7.213.563,67 7.720.045,41
Akumulasi Pendapatan Bersih 5.900.777,66 11.521.254,16 17.558.414,44 24.033.092,69 30.967.164,80 38.180.728,47 45.900.773,89

Pada Tabel 6.13 pemasukan Galangan Surya diperoleh dari 22 kapal yang melakukan pengedokan dengan total nilai

Rp.18.000.000.000,00. Pendapatan yang diperoleh galangan diketahui dari dana masuk dikurangi dana keluar ditambah pajak yaitu sebesar Rp.

5.900.778.000,00 pada tahun pertama dan demikian seterusnya untuk tahun-tahun berikutnya. Diketahui bahwa dengan adanya pemasukan yang

lebih tinggi dan meskipun terjadi penambahan dana keluar, keuntungan galangan bertambah hingga 88%.
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7.1.

BAB 7
KESIMPULAN DAN SARAN

Kesimpulan
Setelah dilakukan percobaan dan penelitian maka kesimpulan dari Tugas Akhir ini

adalah sebagai berikut:

1.

7.2.

Kondisi dari fasilitas reparasi galangan PT. Pelni surya saat ini masih belum optimal hal
ini dikarenakan kapasitas dari beberapa fasilitas galangan telah menurun dan beberapa
fasilitas galangan tidak dimiliki oleh galangan PT. PELNI SURYA.

Saat ini lama waktu yang dibutuhkan galangan PT. Pelni Surya untuk melakukan reparasi

satu kapal berdasarkan docking days rata-rata adalah 14 hari.

Untuk menurunkan lama waktu reparasi kapal, galangan PT. PELNI SURYA perlu
melakukan peningkatkan kapasitas fasilitas galangan dan beberapa renovasi. Fasilitas
tersebut adalah fasilitas pengedokan, fasilitas bengkel, fasilitas material handling dan

fasilitas pendukung.

Peningkatan kapasitas fasilitas galangan dapat menurunkan lama waktu reparasi dari rata-
rata 14 hari menjadi 10 hari untuk jenis kapal feri. Sehingga dapat diketahui jika dalam
satu tahun (300 hari) jumlah kapal yang melakukan pengedokan adalah 22 kapal, maka
dengan pengembangan ini jumlah kapal yang docking dapat meningkat hingga 30 kapal
per tahun. Diketahui bahwa dengan adanya peningkatan tersebut keuntungan galangan

dapat meningkat hingga rata-rata 90% per tahun.

Peningkatan kapasitas fasilitas galangan membutuhkan biaya investasi sebesar Rp.
6.718.841.600 Investasi ini kembali dalam waktu 6.23 tahun. Adapun nilai IRR dan NPV

menunjukkan bahwa investasi ini layak untuk dilakukan

Saran
Saran pada Tugas Akhir ini adalah sebagai berikut :

Penlitian terkait peningkatan kapasitas fasilitas galangan dapat dikembangkan dengan

melakukan perbandingan dengan galangan dengan kapasitas yang setara atau lebih tinggi
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2. Penilaian kapasitas serta produktivitas kerja diterapkan tidak hanya pada fasilitas galangan

namun juga terhadap SDM dengan memperhatikan iklim kerja dan kondisi psikologis.
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LAMPIRAN A

Uraian Pekerjaan Pelat KMP Nusa Wangi-1

. . Volume
Uraian Pekerjaan (kg)
Telah dilaksanakan replating masing-2 pada :
a. Plat Lambung kanan
Lj. A Fr.57/58 s/d 63/64 uk. 3120 x 1470 x 10 mm = 360.03 kg 360,03
Lj. A Fr. 70/71 s/d 73/74 uk. 1620 x 1500 x 10 mm (bending) = 190.75 kg 190,75
Lj. B Fr. 4/5s/d 8/9 uk. 2450 x 1530 x 10 mm (bending) = 294.25 kg 294,25
Lj. B Fr.51/52 s/d 53/54 uk. 1530 x 890 x 10 mm = 106.89 kg 106,89
Fr.57/58 s/d 63/64 uk. 3120 x 650 x 10 mm = 159.19 kg 159,19
Lj. CFr.4/5s/d 8/9 uk. 2450 x 590 x 10 mm (bending) = 113.47 kg 113,47
Lj. D Fr. -1/0 s/d 2/3 uk. 1650 x 1260 x 10 mm (bending) = 163.20 kg 163,2
Lj. D Fr. 23/24 s/d 25/26 uk. 5850 x 1760 x 10 mm = 808.23 kg 808,23
Lj. D Fr.47/48 s/d 50/51 uk. 1700 x 1570 x 10 mm = 209.51 kg 209,51
Lj. D Fr.69/70 s/d 72/73 uk. 1720 x 230/1220 x 10 mm (bending) = 97.89 kg 97,9
Lj. E Fr.0/1s/d 5/6 uk. 1500 x 1290 x 10 mm = 151.89 kg 151,89
950 x 860/990 x 10 mm = 68.98 kg 68,98
Lj. F Fr. -4 s/d 0/1 uk. 2580 x 510 x 10 mm = 103.29 kg 103,29
Fr.0/1s/d 4/5 uk. 2030 x 510 x 10 mm = 81.27 kg 81,27
b. Plat Lambung Kiri
Lj. B Fr.0/1s/d 6/7 uk. 3260 x 1400 x 10 mm (bending cekung) = 358.27 kg 358,27
Lj. B Fr. 47/48 s/d 53/54 uk. 2950 x 1510 x 10 mm = 349.68 kg 349,68
Lj. D Fr. 60/61 s/d 63/64 uk. 1760 x 1520 x 10 mm = 210.00 kg 210
Lj. E Fr.-4 s/d 0/1 uk. 1380 x 2170/2620 x 10 mm = 259.45 kg 259,45
Lj. E/F Fr. 47/48 s/d 54/55 uk. 3610 x 1630 x 10 mm = 461.92 kg 461,92
Lj. FFr. -4 s/d -2/-1 uk. 1600 x 500 x 10 mm = 62.80 kg 62,8
Lj. F Fr. 45/46 s/d 51/52 uk. 3010 x 610 x 10 mm = 144.3 kg 144,3
Lj. F Fr. 51/52 s/d 54/55 uk. 1510 x 610 x 10 mm = 72.00 kg 72
Fr.54/55 s/d 59/60 uk. 2620 x 610 x 10 mm = 125.46 kg 125,46
Lj. F Fr. 59/60 s/d 65/66 uk. 2960 x 570 x 10 mm = 132.44 kg 132,44
Fr.65/66 s/d 70/71 uk. 2460 x 530 x 10 mm (bending) = 102.34 kg 102,34
Fr.70/71s/d 74/75 uk. 1800 x 530 x 10 mm (bending) = 74.88 kg 74,88
Fr.74/75 s/d 78 uk. 1750 x 530 x 10 mm (bending) = 72.810 kg 73
c. Plat Lambung Lj. Linggi depan/belakang
Fr.-4 s/d -1/0 uk. 2350 x 1540 x 10 mm = 284.09 kg 284,09
Fr.71/72 s/d 73/74 uk. 1140 x 670 x 10 mm (bending) = 59.95 kg 59,95
1130 x 650 x 10 mm (bending) = 57.65 kg 57,65

d. Selesai pengelasan, plat lambung dilaksanakan vacuum test dengan hasil baik




Uraian Pekerjaan

Volume

(kg)
tidak ada kebocoran.
e. Plat gading - gading
* Plat gading-2 melintang Tk. FPT Lj. Linggi kiri depan Fr. 71/72 s/d 73/74
Fr. 72 plat uk. 1020 x 470/600 x 10 mm = 42.83 kg 42,83
top plat uk. 1110 x 100 x 10 mm = 8.71 kg 8,71
Fr. 73 plat uk. 1050 x 440/610 x 10 mm = 44.09 kg 44,09
top plat uk. 820 x 100 x 10 mm = 6.43 kg 6,43
* Plat gading-2 melintang Tk. FPT Lj. C kanan Fr. 69/70s/d 72/73
Fr. 71 plat uk. 1100 x 200 x 10 mm = 17.27 kg 17,27
* Plat penguat gading-2 membujur cabin crew kiri
Fr. 50 s/d 58 plat strip uk. 490 x 75 x 12 mm = 8 bh 26,79
* Plat gading-2 melintang ruang void tengah Lj. A kanan Fr. 57/58 s/d 63/64
Fr. 58 plat uk. 1480 x 600 x 10 mm = 69.70 kg 69,7
top plat uk. 1300 x 75 x 12 mm =9.18 kg 9,18
plat uk. 1490 x 600 x 10 mm = 70.17 kg 70,17
top plat uk. 1430 x 75 x 12 mm = 10.10 kg 10,1
bracket uk. 250 x 50/250 x 10 mm = 2.94 kg 2,94
Fr. 59 plat uk. 1480 x 600 x 10 mm = 69.70 kg 69,7
top plat uk. 1300 x 75 x 12 mm =9.18 kg 9,18
plat uk. 1480 x 600 x 10 mm = 69.70 kg 69,7
top plat uk. 1430 x 75 x 12 mm = 10.10 kg 10,1
bracket uk. 250 x 50/250 x 10 mm = 2.94 kg 2,94
Fr. 60 plat uk. 1480 x 600 x 10 mm = 69.70 kg 69,7
top plat uk. 1300 x 75 x 12 mm =9.18 kg 9,18
plat uk. 1490 x 600 x 10 mm = 70.17 kg 70,17
top plat uk. 1430 x 75 x 12 mm = 10.10 kg 10,1
bracket uk. 250 x 50/250 x 10 mm = 2.94 kg 2,94
Fr. 61 plat uk. 1480 x 600 x 10 mm = 69.70 kg 69,7
top plat uk. 1300 x 75 x 12 mm =9.18 kg 9,18
plat uk. 1490 x 600 x 10 mm = 70.17 kg 70,17
top plat uk. 1430 x 75 x 12 mm = 10.10 kg 10,1
bracket uk. 250 x 50/250 x 10 mm = 2.94 kg 2,94
Fr. 62 plat uk. 1480 x 600 x 10 mm = 69.70 kg 69,7
top plat uk. 1300 x 75 x 12 mm =9.18 kg 9,18
plat uk. 1470 x 600 x 10 mm = 69.23 kg 69,23
top plat uk. 1430 x 75 x 12 mm = 10.10 kg 10,1
bracket uk. 250 x 50/250 x 10 mm = 2.94 kg 2,94
Fr. 63 plat uk. 1480 x 600 x 10 mm = 69.76 kg 69,76




Uraian Pekerjaan

Volume

(kg)
top plat uk. 1300 x 75 x 12 mm =9.18 kg 9,18
plat uk. 1470 x 600 x 10 mm = 69.23 kg 69,23
top plat uk. 1430 x 75 x 12 mm = 10.10 kg 10,1
bracket uk. 250 x 50/250 x 10 mm = 2.94 kg 2,94
* Plat gading-2 melintang ruang void Lj. D kanan Fr. 47/48 s/d 50/51
Fr. 49 plat uk. 600 x 1520/2310 x 10 mm =90.19 kg 90,19
top plat uk. 1600 x 100 x 12 mm = 15.07 kg 15,07
besi siku uk. 370 x 80 x 80 x 8 mm = 3.71 kg 3,71
bracket uk. 250 x 50/200 x 10 mm = 2.45 kg 2,45
Fr. 50 plat uk. 600 x 1520/2310 x 10 mm =90.19 kg 90,19
top plat uk. 1600 x 100 x 12 mm = 15.07 kg 15,07
besi siku uk. 780 x 80 x 80 x 8 mm = 7.83 kg 7,83
bracket uk. 250 x 50/200 x 10 mm = 2.45 kg 2,45
Fr. 51 plat uk. 600 x 1520/2310 x 10 mm =90.19 kg 90,19
top plat uk. 1600 x 100 x 12 mm = 15.07 kg 15,07
besi siku uk. 370 x 80 x 80 x 8 mm =3.71 kg 3,71
bracket uk. 250 x 50/200 x 10 mm = 2.45 kg 2,45
* Plat gading-2 membujur ruang void tengah Lj. A kanan Fr. 57/58 s/d 63/64
Fr.57/58 s/d 63/64 plat uk. 2700 x 600 x 10 mm =127.17 kg 127,17
top plat strip uk. 2830 x 100 x 12 mm = 26.65 kg 26,65
* Plat gading-2 center membujur ruang void tengah Lj. A kanan Fr. 57/58 s/d 63/64
Fr. 57/58 s/d 63/64 plat uk. 3370 x 600 x 10 mm = 158.72 kg 158,72
top plat strip uk. 3800 x 300 x 10 mm = 89.49 kg 89,49
* Plat gading-2 melintang ruang void Lj. B kiri Fr. 47/48 s/d 53/54
Fr. 49 plat uk. 600 x 100 x 12 mm = 5.65 kg 5,65
besi siku uk. 400 x 80 x 80 x 8 mm = 4.01 kg 4,01
bracket uk. 300 x 50/300 x 10 mm = 5.65 kg 5,65
Fr. 50 plat uk. 600 x 100 x 12 mm = 4.01 kg 4,01
besi siku uk. 400 x 80 x 80 x 8 mm = 4.01 kg 4,01
bracket uk. 300 x 50/300 x 10 mm = 5.65 kg 5,65
Fr. 51 plat uk. 600 x 100 x 12 mm = 5.65 kg 5,65
besi siku uk. 400 x 80 x 80 x 8 mm = 4.01 kg 4,01
bracket uk. 300 x 50/300 x 10 mm = 5.65 kg 5,65
Fr. 52 plat uk. 600 x 100 x 12 mm = 5.65 kg 5,65
besi siku uk. 400 x 80 x 80 x 8 mm = 4.01 kg 4,01
bracket uk. 300 x 50/300 x 10 mm = 5.65 kg 5,65
Fr. 53 plat strip uk. 910 x 100 x 12 mm = 8.57 kg 8,57




Uraian Pekerjaan

Volume

(kg)
* Plat gading-2 membujur ruang steering gear Lj. D Fr.-1/0s/d 2/3
Fr.0s/d 3 plat uk. 470 x 130 x 10 mm =3 bh = 14.38 kg 14,38
* Plat gading-2 stranger diatas cardeck
Fr. -5 s/d -4 plat strip uk. 800 x 75 x 8 mm = 3.76 kg 3,76
750 x 75 x 8 mm = 3.53 kg 3,53
* Plat gading-2 melintang ruang steering gear Lj. C kanan Fr. 4/5s/d 8/9
Fr. 3 plat uk. 1530 x 400 x 10 mm = 48.04 kg 48,04
top plat uk. 1530 x 100 x 10 mm =12.01 kg 12,01
Fr. 4 plat uk. 1530 x 400 x 10 mm = 48.04 kg 48,04
top plat uk. 1530 x 100 x 10 mm = 12.01 kg 12,01
Fr. 5 plat uk. 1530 x 400 x 10 mm = 48.04 kg 48,04
top plat uk. 1530 x 100 x 10 mm = 12.01 kg 12,01
Fr. 6 plat uk. 1530 x 400 x 10 mm = 48.04 kg 48,04
top plat uk. 1530 x 100 x 10 mm =12.01 kg 12,01
Fr. 7 plat uk. 1530 x 400 x 10 mm = 48.04 kg 48,04
top plat uk. 1530 x 100 x 10 mm =12.01 kg 12,01
* Plat gading-2 membujur ruang steering gear Lj. C kanan Fr. 4/5 s/d 8/9
Fr. 3 s/d 8 plat uk. 480 x 120 x 10 mm =4.52 kg 4,52
560 x 120 x 10 mm =5.27 kg 5,27
540 x 120 x 10 mm = 5.08 kg 5,08
500x 120x 10 mm =4.71 kg 4,71
510 x 120 x 10 mm = 4.80 kg 4,8
Fr. 4 s/d 5 plat uk. 330 x 490/650 x 10 mm = 14.76 kg 14,76
top plat uk. 440 x 130 x 10 mm = 4.49 kg 4,49
* Plat stranger ruang steering gear Lj. E kiri Fr. -4 s/d 0/1
Fr. -4 plat uk. 1270 x 100 x 10 mm = 9.96 kg 9,96
* Plat gading-2 lambung ruang steering gear Lj. E kiri Fr. -4 s/d 0/1
Fr. -3 besi siku uk. 1600 x 80 x 80 x 8 mm = 16.07 kg 16,07
bracket uk. 300 x 90/300 x 10 mm = 4.59 kg 4,59
Fr. -2 plat uk. 1120 x 250 x 10 mm = 21.98 kg 21,98
top plat uk. 600 x 100 x 10 mm =4.71 kg 4,71
* Plat gading-2 melintang langit-2 penumpang
besi siku uk. 490 x 80 x 80 x 8 mm =4.92 kg 4,92

* Plat gading-2 lambung ruang void Lj. E kiri Fr. 47/48 s/d 54/55




Uraian Pekerjaan

Volume

(kg)
Fr. 49 plat uk.460 x 830/1700 x 10 mm = 45.67 kg 45,67
top plat uk. 1860 x 100 x 12 mm =17.52 kg 17,52
besi siku uk. 1600 x 80 x 80 x 8 mm = 16.07 kg 16,07
bracket uk. 200 x 100/250 x 10 mm = 2.74 kg 2,74
Fr. 50 plat uk.460 x 250/520 x 10 mm = 13.90 kg 13,9
top plat uk. 600 x 100 x 12 mm = 5.65 kg 5,65
besi siku uk. 1600 x 80 x 80 x 8 mm = 16.07 kg 16,07
bracket uk. 150 x 160/250 x 10 mm = 2.74 kg 2,74
Fr. 51 besi siku uk. 1600 x 80 x 80 x 8 mm = 16.07 kg 16,07
bracket uk. 250 x 50/250 x 10 mm = 2.74 kg 2,74
Fr. 52 besi siku uk. 1600 x 80 x 80 x 8 mm = 16.07 kg 16,07
bracket uk. 250 x 50/250 x 10 mm = 2.74 kg 2,74
* Plat gading-2 lambung diatas cardeck
Fr. 47 bracket uk. 200 x 50/200 x 10 mm = 1.96 kg 1,96
Fr. 51 besi siku uk. 500 x 80 x 80 x 8 mm = 5.02 kg 5,02
bracket uk. 150 x 40/140 x 10 mm = 1.05 kg 1,05
Fr. 52 besi siku uk. 500 x 80 x 80 x 8 mm = 5.02 kg 5,02
bracket uk. 150 x 40/140 x 10 mm = 1.05 kg 1,05
Fr. 53 plat uk. 450 x 300 x 10 mm = 10.59 kg 10,59
150x 120 x 10 mm =0.70 kg 0,7
2
top plat uk. 340 x 150 x 10 mm (bending) = 4.00 kg 4
Fr. 54 besi siku uk. 1250 x 80 x 80 x 8 mm = 12.56 kg 12,56
bracket uk. 150 x 40/140 x 10 mm = 1.05 kg 1,05
Fr. 55 besi siku uk. 1260 x 80 x 80 x 8 mm = 12.66 kg 12,66
bracket uk. 150 x 40/140 x 10 mm = 1.05 kg 1,05
Fr. 56 besi siku uk. 1250 x 80 x 80 x 8 mm = 12.56 kg 12,56
bracket uk. 150 x 40/140 x 10 mm = 1.05 kg 1,05
Fr. 57 besi siku uk. 1080 x 80 x 80 x 8 mm = 10.85 kg 10,85
bracket uk. 150 x 40/140 x 10 mm = 1.05 kg 1,05
Fr. 58 plat uk. 300 x 300 x 10 mm = 7.06 kg 7,06
* Plat gading-2 web diatas cabin crew kanan
Fr. 63 plat uk. 300 x 100 x 12 mm = 2.82 kg 2,82
top plat strip uk. 160 x 100 x 12 mm = 1.50 kg 1,5
Fr. 68 plat uk. 300 x 100 x 12 mm = 2.82 kg 2,82
top plat strip uk. 160 x 100 x 12 mm = 1.50 kg 1,5
f. * Plat skat membujur Tk. FPT
Fr.71/72 s/d 73/74 plat uk. 720 x 300 x 10 mm = 16.95 kg 16,95
850 x 210/740 x 10 mm = 31.69 kg 31,69




Uraian Pekerjaan

Volume

(kg)
* Plat skat melintang antara ruang void & bak rantai
Fr. 70 plat uk. 930 x 140/400 x 10 mm = 19.71 kg 19,71
besi siku uk. 750 x 80 x 80 x 8 mm = 7.53 kg 7,53
bracket uk. 480 x 100/150 x 10 mm =4.71 kg 4,71
* Plat skat membujur antara ruang void samping kiri tengah
Fr.57/58 s/d 63/64 uk. 2730 x 650 x 10 mm = 139.29 kg 139,29
* Plat skat melintang antara Tk. FWT & ruang void
Fr. 48 plat uk. 990 x 1520/2820 x 10 mm == 168.64 kg 168,64
besi siku uk. 1100 x 80 x 80 x 8 mm = 3 bh =33.15 kg 33,15
700 x 80 x 80 x 8 mm =7.03 kg 7,03
350x 80 x 80 x 8 mm =3.51 kg 3,51
bracket uk. 300 x 100/300 x 10 mm =5 bh = 23.55 kg 23,55
* Plat skat melintang Tk. BWT
Fr. 53 plat uk. 950 x 750 x 10 mm = 55.93 kg 55,93
* Plat skat melintang antara Tk. FWT & ruang void
Fr. 48 plat uk. 930 x 360 x 10 mm = 26.28 kg 26,28
500 x 370 x 10 mm = 14.52 kg 14,52
* Plat skat membujur antara Tk. BWT & ruang void
Fr.47/48 s/d 53/54 plat uk. 2610 x 840 x 10 mm =172.10 kg 172,1
* Plat skat melintang antara ruang steering gear & engine room
Fr. 8 plat uk. 1530 x 710 x 10 mm = 85.27 kg 85,27
520 x 460/710 x 10 mm =23.87 kg 23,87
besi siku uk. 700 x 80 x 80 x 8 mm =2 bh =28.13 kg 28,13
600 x 80 x 80 x 8 mm = 6.02 kg 6,02
bracket uk. 450 x 100/260 x 10 mm =2 bh =12.71 kg 12,71
* Plat skat membujur & melintang antara ruang steering gear & engine room
Fr. 5s/d 8 plat uk. 930 x 800 x 10 mm = 58.40 kg 58,4
1480 x 200/790 x 10 mm = 57.50 kg 57,5
besi siku uk. 950 x 80 x 80 x 8 mm = 9.54 kg 9,54
200 x 80 x 80 x 8 mm = 2.00 kg 2
bracket uk. 450 x 100/260 x 10 mm = 6.35 kg 6,35
300 x 80/280 x 10 mm =3 bh =12.71 kg 12,71

* Plat sepatu station penyangga plat cardeck ruang void tengah




Uraian Pekerjaan

Volume

(kg)
Fr. 63 plat uk. 350 x 350 x 10 mm =9.61 kg 9,61
* Plat bulwalk belakang kiri
Fr.-5s/d -4 plat uk. 1290 x 410 x 10 mm (bending L) = 41.51 kg 41,51
370x 100 x 10 mm =2.90 kg 2,9
* Plat staybulwalk
Fr. -5 plat uk. 1060 x 100/300 x 10 mm = 16.64 kg 16,64
top plat uk. 1060 x 75 x 8 mm = 4.99 kg 4,99
* Plat transom belakang kiri
Fr. -4 plat uk. 3470 x 710 x 10 mm (bending L) = 193.40 kg 193,4
* Plat deck navigasi kanan
plat uk. 3600 x 1530 x 8 mm = 345.90 kg 345,9
3600 x 860 x 8 mm = 194.42 kg 194,42
* Plat dewi-2 rampdoor kanan
plat uk. 300 x 500/790 x 10 mm = 15.18 kg 15,18
* Plat top bulwalk kiri belakang
plat strip uk. 3030 x 100 x 10 mm = 23.78 kg 23,78
1020 x 100 x 10 mm = 8.00 kg 8
80x 70 x 8 mm =0.35 kg 0,35
260 x 80 x 8 mm =1.30 kg 1,3
* Plat list got-2 deck navigasi kanan
plat strip uk. 7240 x 75 x 10 mm = 42.62 kg 42,62
* Plat top bulwalk lambung kanan belakang
plat uk. 1480 x 100 x 10 mm (bending) = 11.61 kg 11,61
* Plat deck ruang pompa emergency pump & cabin crew Kkiri
Fr.45/46 s/d 53/54 uk. 1150 x 550 x 8 mm =39.72 kg 39,72
1880 x 1230 x 8 mm = 145.21 kg 145,21
900 x 500 x 8 mm = 28.26 kg 28,26
* Plat skat melintang antara ruang emergency pump & cabin crew Kkiri
Fr. 50 plat uk. 1240 x 1050 x 8 mm = 81.76 kg 81,76
* Plat dinding lambung cabin crew kanan
Fr. 48/49 s/d 53/54 uk. 2510 x 1470 x 8 mm = 231.71 kg 231,71




Uraian Pekerjaan

Volume

(kg)
Fr.53/54 s/d 55/56 uk. 800 x 520/600 x 8 mm = 28.13 kg 28,13
Fr.56/57 s/d 57/58 uk. 690 x 510 x 8 mm =22.09 kg 22,09
Fr.53/54 s/d 56/57 uk. 1270 x 300 x 8 mm = 23.92 kg 23,92
Fr.56/57 s/d 58/59 uk. 1220 x 300 x 8 mm = 22.98 kg 22,98
Fr.58/59s/d 63 uk. 2180 x 220 x 8 mm = 30.11 kg 30,11
* Plat deck atas cabin crew kanan
Fr. 50 s/d 55/56 uk. 2880 x 1280 x 8 mm =231.50 kg 231,5
Fr. 55/56 s/d 67/68 uk. 1290 x 1100 x 8 mm = 89.11 kg 89,11
Fr. 67/68 s/d 68/69 uk. 550 x 340 x 8 mm =11.74 kg 11,74
Fr. 68/69 s/d 63 uk. 2200 x 370 x 8 mm =57.11 kg 57,11
* Plat dinding cabin crew kanan
Fr. 50 plat uk. 1390 x 230 x 8 mm = 20.07 kg 20,07
* Plat top pilar cendela diatas cabin crew kanan
plat strip uk. 590 x 100 x 12 mm (bentuk L) = 5.25 kg 5,25
290 x 100 x 12 mm =2 bh =5.46 kg 5,46
300 x 100 x 12 mm=2.82 kg 2,82
580 x 100 x 12 mm = 2 bh (dibentuk L) =9.79 kg 9,79
* Plat dinding lambung cabin crew kiri
Fr. 48/49 s/d 52/53 uk. 1900 x 450 x 8 mm =53.69 kg 53,69
Fr.52/53 s/d 58/59 uk. 3120 x 950 x 8 mm = 186.13 kg 186,13
* Plat dinding dapur deck penumpang
plat uk. 11750 x 250 x 6 mm (bentuk U) = 138.35 kg 138,35
* Plat lambung kamar mandi kiri
plat uk. 1050 x 240 x 8 mm = 15.82 kg 15,82
* Plat transom depan kiri
Fr. 78 plat uk. 400 x 250/500 x 10 mm = 11.77 kg 11,77
* Plat lambung kiri ruang emergency pump
Fr.42/43 s/d 43/44 plat uk. 400 x 360 x 6 mm = 6.78 kg 6,78
plat strip uk. 170 x 70 x 6 mm = 0.56 kg 0,56
* Plat dewi-2 rampdoor kanan belakang
plat uk. 780 x 220 x 12 mm = 16.16 kg 16,16

* Plat dewi-2 rampdoor kiri belakang




Uraian Pekerjaan

Volume

(kg)
plat uk. 400 x 320 x 10 mm = 10.04 kg 10,04
plat penebalan uk. 760 x 200 x 10 mm =11.93 kg 11,93
* Plat stranger penguat pisang-2 diruang steering gear kanan/kiri
plat strip uk. 490 x 100 x 12 mm = 11 bh = 50.77 kg 50,77
490 x 100 x 10 mm =4 bh = 15.38 kg 15,38
490 x75x12 mm =15bh =51.92 kg 51,92
* Plat penguat gading membujur ruang emergency & cabin crew kiri
Fr. 48 s/d 72 plat strip uk. 280 x 75 x 12 mm = 1.97 kg 1,97
970x75x 12 mm =6.85 kg 6,85
490 x 75 x 12 mm =15 bh =51.90 kg 51,9
350x75x 12 mm =2.47 kg 2,47
680 x 75 x 12 mm = 4.80 kg 4,8
900 x 75 x 12 mm =6.35 kg 6,35
1030x75x12 mm =7.27 kg 7,27
g. Telah dipasang plat penebalan/doubling, masing-2 pada :
* Plat penebalan deck penumpang kiri bagian bawah
plat uk. 1950 x 300 x 6 mm = 27.55 kg 27,55
820 x 500 x 6 mm = 19.31 kg 19,31
530 x 370 x 6 mm =9.23 kg 9,23
450 x 450 x 6 mm = 9.53 kg 9,53
* Plat penebalan deck penumpang kanan bagian bawah
plat uk. 550 x 480 x 6 mm =12.43 kg 12,43
530x 500 x 6 mm =12.48 kg 12,48
950 x 550 x 6 mm = 24.60 kg 24,6
* Plat penebalan atap ruang emergency pump kiri
plat uk. 400 x 300 x 6 mm = 5.65 kg 5,65
100 x 100 x 6 mm = 0.47 kg 0,47
300x 150 x 6 mm =2.11 kg 2,11
sapot kabel pipa sch. 40 uk. @ %" x 100 mm
8,23
* Plat penebalan dinding depan cabin crew kiri
plat uk. 500 x 170/230 x 6 mm = 4.71 kg 4,71
* Plat penebalan atap pintu masuk engine room kanan
plat uk. 700 x 440 x 6 mm = 14.50 kg 14,5
910 x 250 x 6 mm = 10.71 kg 10,71
700 x 150 x 6 mm = 4.94 kg 4,94




Uraian Pekerjaan

Volume

(kg)
640 x 330 x 6 mm =9.94 kg 9,94
310x 100 x 6 mm = 1.46 kg 1,46
340x170x 6 mm = 2.72 kg 2,72
350 x 60 x 6 mm = 0.98 kg 0,98
* Plat penebalan atap pintu masuk engine room kiri
plat uk. 740 x 60 x 6 mm = 2.09 kg 2,09
740 x 150 x 6 mm =5.22 kg 5,22
730 x 600 x 6 mm =20.62 kg 20,62
730x300x 6 mm =10.31 kg 10,31
500 x 300 x 6 mm = 7.06 kg 7,06
* Plat penebalan diatas cardeck
plat uk. 1100 x 300 x 6 mm = 15.54 kg 15,54
950 x 200 x 6 mm = 8.94 kg 8,94




LAMPIRAN B

i Kondisi
No Deskripsi Tahun | Jumlah | Satuan Catatan
Bagus | Layak | Rusak

1 BLOWER 10 KECIL 2010 3 BH \Y, BARU

2 BLOWER 12 2011 8 BH Vv BARU

3 CUTTER / GRAJI 2014 1 BH v BARU

4 DONGKRAK 16 T 2011 4 BH v BARU

5 GRINDA KECIL 2011 5 BH Vv BARU

6 GRINDA KECIL 2013 2 BH Vv BARU

7 GRINDA MAKITA 2012 1 BH Vv BARU
GRINDA MAKITA

8 BESAR 1 BH \Y, BARU

9 GRINDA POTONG 2010 BH Vv BARU

10 JET CLEANER 2011 BH \Y, BARU
KABEL LAS BARU /

11 SUPER FLAG 2013 100 M \Y, BARU
KABEL LAS BARU /

12 SUPER FLAG 2014 100 M Vv BARU
KABEL LAS DOROFLEG

13 /70 MM 2011 700 M Vv BARU
KABEL LAS DOROFLEG

14 2012 2 M Vv BAR
/70 MM 0 00 v
KABEL LAS DOROFLEG

1 201 2 BH \Y, BAR

5 /70 MM 013 00 u

KABEL LAS DOROFLEG

16 /70 MM 2014 1 ROLL Vv BARU
KABEL LAS SUPERFLEX

17 /70 MM 2013 100 Vv BARU
KABEL LAS SUPERFLEX

18 /70 MM 2015 1 ROLL Vv BARU

19 KOTREK ELEPHANT YA 2012 4 BH vV BARU
-320

20 KOTREK ELEPHANT YA 2015 5 BH Vv BARU
-320

21 KUNCI SOCK 2012 BH Vv BARU/BUBUT

22 KUNCI SOCK WIPRO 2011 1 SET Vv BARU/BUBUT

23 LPG REGULATOR 2010 4 BH Vv BARU

24 MESIN BOR MARKITA 2015 1 BH \Y, BARU

25 OXIGEN REGULATOR 2012 4 BH Vv BARU

26 POMPA AIR 1 BH Vv BARU

27 POMPA CELUP 2012 1 BH \Y, BARU




28 POWER SPRAYER 2010 1 BH BARU

29 SABUK PENGAMAN 2015 15 BH HSI,lzl?I;A'I'|<YU
30 SBI;{'?S((E;E?LI%T\:I)EER 2012 1 BH BARU 100 M
31 SB;?S(?E?#%T\:I)EER 2012 3 BH BARU 100 M
o |SANGBLANDER | sARU 100 M
33 SBLR'TSGGE?_}AONNIIDEER 2013 2 BH BARU

34 SBI;{'?SSE?:I%T\III)EER 2014 1 BH BARU

s |SANGBLANDER | sary
36 i:?\;\lfT(B)LANDER 2013 4 BH BARU

37 \S(Z?\TAGT(BJLANDER 2014 2 BH BARU

s | STAANGELANDER || |, say
39 i;ﬁ'L\IT%BLANDER 2011 12 BH BARU

40 i;ﬁANngLANDER 2012 2 BH BARU 100 M
41 TAKAL 3 /5T 2015 4 BH BARU

42 TAKAL 3 TON 2013 4 BH BARU

ELEPHANT





































LAMPIRAN C
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