TUGAS AKHIR

TINJAUAN PERHITUNGAN KEBUTUHAN ELEKTRODA
LAS PADA BAGIAN LAMBUNG KAPAL PERINTIS 500
DWT

Diajukan Kepada Fakultas Teknologi Kelautan Universitas Darma Persada

Untuk Memenuhi Persyaratan dalam Menyelesaikan Pendidikan Sarjana S-1

Teknik Perkapalan

Oleh :
AKHMADFAIZAL

N.I.M 2011310005

JURUSAN TEKNIK PERKAPALAN
FAKULTAS TEKNOLOGI KELAUTAN
UNIVERSITAS DARMA PERSADA
2017



LEMBAR PERNYATAAN KEASLIAN

Saya yang bertanda tangan dibawah ini

: Nama : Akhmad Faizal

N.I.M : 2011310005

Program Studi : S-1 Teknik Perkapalan
Judul Skripsi

“TINJAUAN PERHITUNGAN KEBUTUHAN ELEKTRODA LAS
PADA BAGIAN LAMBUNG KAPAL PERINTIS 500 DWT”

Menyatakan bahwa skripsi ini adalah benar-benar hasil karya cipta saya
sendiri dan tidak mengandung bahan-bahan yang pernah ditulis atau
diterbitkan oleh pihak lain kecuali bagian-bagian tertentu yang saya ambil

sebagai acuan dengan mengikuti kaidah penulisan karya ilmiah yang benar.

Sumber informasi yang berasal atau dikutip dari karya ilmiah yang
diterbitkan maupun tidak diterbitkan dari penulis lain telah disebutkan dalam teks

dan dicantumkan dalam daftar pustaka di bagian akhir skripsi ini.

Jakarta, 28 Februari 2017

Yang Menyatakan,

AkhmadFaizal

N.I.M 2011310005



JURUSAN TEKNIK PERKAPALAN
FAKULTAS TEKNOLOGI KELAUTAN

UNIVERSITAS DARMA PERSADA
JI. Raden Inten 11 (Terusan Casablanca) Pondok Kelapa Jakarta Timur 13450

Tugas Akhir ini telah disetujui dan diterima baik oleh pembimbing Tugas Akhir
Fakultas Teknologi Kelautan Universitas Darma Persada, guna melengkapi tugas-

tugas dan memenuhi syarat-syarat untuk memperoleh gelar Sarjana Perkapalan

jurusan Teknik Perkapalan.

Jakarta, 28 Februari 2017

Disetujui,

Pembimbing | Pembimbing 11

(Ir. Augustinus Pustaka, M.Si) (Theresiana D. Novita, ST.,M.Si)



JURUSAN TEKNIK PERKAPALAN
FAKULTAS TEKNOLOGI KELAUTAN

UNIVERSITAS DARMA PERSADA
JI. Raden Inten Il (Terusan Casablanca) Pondok Kelapa Jakarta Timur 13450

Telah disetujui dan diterima baik oleh team penguji Tugas Akhir Fakultas
Teknologi Kelautan Universitas Darma Persada, guna melengkapi tugas-tugas dan

memenuhi syarat-syarat untuk memperoleh gelar Sarjana Teknik Perkapalan.

No. Dosen Penguiji Disetujui Tanggal =~ Tanda Tangan
1. Fanny Oktaviani, ST,. M.Si
2. Shanty Manullang, S.Pi.,M.Si

3. Yoseph Arya Dewanto, ST,

MT
Jakarta, 28 Februari 2017
Mengetahui,
DEKAN Kajur. Teknik Perkapalan
Fakultas Teknologi Kelautan Fakultas Teknologi Kelautan
Universitas Darma Persada Universitas Darma Persada

(Y. Arya Dewanto, ST., MT) (Theresiana D. Novita, ST.,M.Si)



HALAMAN PERNYATAAN PERSETUJUAN PUBLIKASI
TUGAS AKHIR UNTUK KEPENTINGAN AKADEMIS

Saya yang bertanda tangan di bawah ini :

Nama : Akhmad Faizal

NIM : 2011310005

Jurusan/Program Studi  : Program Studi S-1 TeknikPerkapalan
Fakultas . Teknologi kelautan

Jenis Karya . TugasAkhir

Demi pengembangan ilmu pengetahuan, menyetujui untuk memberikan kepada
Universitas Darma Persada Hak Bebas Royalti Noneksklusif (None-exclusive
Royalty Free Right) atas karya ilmiah saya yang berjudul :

“TINJAUAN PERHITUNGAN KEBUTUHAN ELEKTRODA LAS
PADA BAGIAN LAMBUNG KAPAL PERINTIS 500 DWT”
Dengan Hak Bebas Royalti/Noneksklusif ini Universitas Darma Persada berhak

menyimpan, mengalihmedia/formatkan, mengelola dalam bentuk pangkalan data
(database), merawat dan mempublikasikan tugas akhir saya selama tetap
mencantumkan nama saya sebagai penulis/pencipta dan sebagai pemilik Hak
Cipta.

Demikian pernyataan ini saya buat dengan sebenarnya.

Jakarta, 28 Februari 2017

Akhmad Faizal
N.I.M 2011310005




ABSTRAK

Pada hakekatnya kapal harus mempunyai kekuatan dan keseimbangan pada
konstruksi serta lambung kapal, supaya tahan terhadap kondisi di lautan. Salah
satunya adalah kapal baja yang membutuhkan pengelasan pada bagian-bagian
tertentu pada kapal.

Untuk mengitung pemakaian berat elektroda pada lambung kapal diperlukan
perencanaan yang baik sekali, melalui perhitungan untuk mendapatkan estimasi
pemakaian berat elektroda lambung yang akurat. Hal ini agar galangan kapal bisa
menggunakan sesuai kebutuhan kapal yang akan dilas di bagian lambung kapal.

Metode yang digunakan adalah dengan pengukuran lebar dan tinggi lasan dan
volume kampuh las untuk menghitung berat kawat las dengan efensiensi deposisi.
Kemudian dilakukan perhitungan untuk mendapatkan hasil total berat elektroda pada
bagian lambung, dengan diketahui total berat elektroda yang dibutuhkan.

Tinjauan ini bertujuan untuk mengetahui dan membandingkan antara rencana
berat elektroda data dari galangan kapal dengan berat elektroda lambung kapal yang
akan dilas dengan cara perhitungan manual untuk mendapatkan efisiensi kebutuhan
berat elektroda pada lambung kapal. Untuk total berat panjang = 1504,152 kg dan
lebar = 317,942 kg pengelasan 45° sementara 60° panjang = 1931,335 kg dan lebar =
421,287 kg.

Kata kunci  : Berat elektroda, perbandingan, jumlah elektroda, sisa elektroda.



ABSTRACT

In essence, the ship must have the strength and balance as well as the
construction of the hull, becoming resistant to the conditions at sea. One is a steel
ship requiring welding on certain parts of the ship.

To calculate the heavy use of electrodes to the hull required good planning at
all, through the calculation of estimated usage to get accurate severe electrodes on
the hull. This meant that the shipyard can be used as a ship needs to be welded to the
hull.

The method used is to measure the width and height and volume weld seam
welds to calculate the weight of welding wire with efensiensi deposition. Then do the
calculation to get the total weight of the electrode on the hull sections, with a total
known weight of the electrode is required.

This review aims to determine and compare the weight of the electrode
between the plan data from the shipyard to the weight of the hull electrodes to be
welded by means of manual calculations to gain efficiency needs electrode weight to
the hull. For total length = 1504.152 kg weight and width = 317.942 kg of welding
45° while 60° for the length = 1931.335 and width = 421.287 kg.

Keywords: Heavy electrode, comparison, the number of electrodes, the rest
of the electrode.
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