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PENGARUH PENERAPAN DIKTAT TERHADAP PRESTASI SISWA
PADA MATA PELAJARAN PEKERJAAN LASDASAR
DI SMK PIRI 1 YOGYAKARTA

Oleh Agus Widodo
NIM 08503242006

ABSTRAK

Penelitian ini bertujuan, (1) untuk mengetahui a@gpeningkatan prestasi
kelompok eksperimen setelah diberi perlakuan dengdaat pada mata pelajaran
pekerjaan las dasar di SMK PIRI 1 Yogyakarta. (BJuk mengetahui adanya
perbedaan prestasi antara kelompok eksperimen deteampok kontrol pada
mata pelajaran pekerjaan las dasar di SMK PIRI ly#kgrta.

Subyek penelitian ini adalah seluruh siswa kelaprdgram keahlian
teknik pemesinan SMK PIRI 1 Yogyakarta tahun petaja2010-2011. Penelitian
ini menggunakan metode penelitiQuas Experimental Design dengan bentuk
Pretest Posttest Nonequivalent Control Group Design. Dalam desain ini terdapat
dua kelompok, yaitu kelompok eksperimen adalahkél TP1 yang terdiri dari
23 siswa dan kelompok kontrol adalah kelas 1 TR#yyrdiri dari 21 siswa.
Untuk mengetahui prestasi awalnya, ke dua kelompgokebut diberipretest.
Kelompok eksperimen diberi perlakuéneatment) dengan melaksanakan proses
belajar mengajar menggunakan diktat, sedangkanmielk kontrol tidak
menggunakan diktat.Posttest dilakukan setelah subyek diberi perlakuan.
Penelitian dilaksanakan di SMK PIRI 1 Yogyakartalanudari tanggal 21
Februari 2011 sampai dengan 7 maret 2011dalamkéljgpertemuan, satu kali
pertemuan selama empat jam pelajaran. Data dipemd®mgan menggunakan
instrumen berupa tes obyektif dengan lima pilingban. Teknik analisis data
dalam penelitian ini menggunakanmenggunakan asalsskriptif, yaitu dengan
membandingkan rata-rata nilai dari hagiktest dan posttest pada kelompok
eksperimen dan kelompok kontrol. Perhitungan dikakudengan menggunakan
software analisis data SPSS 17.

Berdasarkan data hasil penelitian, (1) terjadi pgkatan prestasi pada
kelompok eksperimen yang diberi perlakuan deng&tatdierjadi peningkatan
prestasi dari rata-rata nilai awal 4,@I8etest) menjadi 7,60(posttest), sehingga
terjadi kenaikan sebesar 3,4PIntuk kelompok kontrol terjadi peningkatan
prestasi dari rata-rata nilai awal 4,(@fetest) menjadi 5,80(posttest), sehingga
terjadi kenaikan sebesar 1,65. (2) terdapat pedmeganingkatan prestasi antara
kelompok eksperimen dengan kelompok kontrol. Unikelompok eksperimen
yang diberi perlakuan dengan diktat terjadi penatgk prestasi sebesar (34,2%),
sedangkan untuk kelompok kontrol terjadi peningkgbeestasi belajar sebesar
(16,5%).

Kata kunci: media pembelajaran, diktat, pekerjasndiasar
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BAB |
PENDAHULUAN
A. Latar Belakang Masalah

Pendidikan menjadi barometer kemajuan suatu badgsabertujuan
untuk meningkatkan SDM. Sehingga untuk mencapatustiuan yang
maksimal perlu adanya peningkatan mutu pendidileningkatan mutu
pendidikan adalah peningkatan kualitas komponengkoman sistem
pendidikan, dalam hal ini komponen yang paling begaruh terhadap
peningkatan mutu pendidikan adalah komponen yangifae SDM dan
perhatian yang lebih banyak adalah pada guru.

Mutu pendidikan dapat ditingkatkan apabila dalanosps belajar
mengajar dapat terlaksana dengan efektif dan efiBioses belajar mengajar
dapat dikatakan efektif apabila proses pembelajai@mat berjalan secara
lancar, terarah dan sesuai dengan tujuan pemlseiajaedangkan efisien
diartikan sebagai penggunaan waktu yang dapat idialiian sedemikian
rupa. Siswa yang aktif dan kreatif didukung faaditserta guru yang
menguasai materi dan strategi penyampaian secakdifefkan semakin
menambah kualitas pembelajaran. Namun demikiankuntencapai hasil
maksimal tersebut banyak faktor yang masih merkeddala.

Berdasarkan hasil observasi selama pelaksanaan @Raktik
Pengalaman Lapangan) di SMK PIRI 1 Yogyakarta, psatahan-
permasalahan tersebut juga timbul dalam prosegabetengajar pada mata

pelajaran pekerjaan las dasar. Dalam proses betegagajar tersebut penulis



mendapati bahwa (1) Motivasi belajar siswa pada saengikuti proses
belajar mengajar perlu mendapat perhatian. Hateriihat dari antusiasme,
kesadaran dan kemauan kuat untuk bertanya, meagataide sebagai upaya
memahami materi masih rendah. (2) Perhatian si@ladmengikuti proses
belajar mengajar kurang karena hanya mendengarkaianudari guru,
sehingga siswa cenderung pasif. Jika guru tidakatdapenarik perhatian,
siswa akan menjadi bosan. (3) Keaktifan siswa damemgerjakan tugas
latihan juga kurang. (4) Kemandirian siswa dalartajpe dan mengerjakan
tugas juga masih perlu ditingkatkan, karena kurgagsumber belajar yang
dimiliki oleh siswa. (5) Prestasi belajar siswa @adata pelajaran pekerjaan
las dasamasih rendah. Hal ini dilihat dari hasil nilai ujiaakhir semester
gasal kemarin.

Media pembelajaran merupakan salah satu saranangkatikan mutu
pendidikan yang sangat penting dalam proses bal@gggajar. Penggunaan
media pembelajaran bertujuan untuk meningkatkanivamt belajar siswa
yang pada gilirannya akan meningkatkan mutu pekalidisiswa. Ada
beberapa alasan, mengapa media pembelajaran dapapentinggi proses
belajar siswa. Alasan berkenaan dengan manfaatanpetnbelajaran adalah:
(1) pengajaran akan lebih menarik perhatian sisvedingga dapat
menumbuhkan motivasi belajar siswa, (2) bahan parayaakan lebih jelas
maknanya sehingga dapat lebih dipahami oleh pawsaasidan memungkinkan
siswa menguasai tujuan pengajaran lebih baik, (8)ode mengajar akan

lebih bervariasi, tidak semata-mata komunikasi &leneelalui penuturan kata-



kata oleh guru, sehingga siswa tidak bosan, (#asisbih banyak melakukan
kegiatan belajar, sebab tidak hanya mendengarkaiaruiguru, tetapi juga
aktivitas lain seperti mengamati, dan lain-lain.

Guna membantu siswa mengatasi kesulitan dalam pesagn materi
pada mata pelajaran pekerjaan las dasar perlu adawatu media
pembelajaran yang bisa memperjelas penyajian matehingga dapat
memperlancar dan meningkatkan proses dan hasjhbsiawa.

Berdasarkan latar belakang yang telah diuraikaatal, maka peneliti
tertarik untuk melakukan penelitian yang berjudiefigaruh Penerapan
Diktat terhadap Prestasi Siswa pada Mata Pelajgekerjaan Las Dasar di
SMK PIRI 1 Yogyakarta”.

. ldentifikasi Masalah

Berdasarkan latar belakang di atas penulis mentji#f@sikan masalah
sebagai berikut:

1. Motivasi belajar siswa pada saat mengikuti prosgaj&r mengajar perlu
mendapat perhatian.

2. Perhatian siswa dalam mengikuti proses belajar mjandiurang karena
hanya mendengarkan uraian dari guru, sehingga sismgerung pasif.

3. Keaktifan siswa dalam mengerjakan tugas latihaa jugang.

4. Kemandirian siswa dalam belajar dan mengerjakaastjigga masih perlu
ditingkatkan, karena kurangnya sumber belajar yhamgjiki oleh siswa.

5. Prestasi belajar siswa pada mata pelajaran pehketgga dasar masih

rendah.



C. Batasan Masalah
Berdasarkan latar belakang masalah dan identifikessalah di atas,
penelitian ini harus dilakukan guna mengatasi peatadtan yang sangat
mendesak yang terjadi dalam proses belajar mengdmanjutnya
permasalahan dalam penelitian ini dibatasi padyaup&ningkatan prestasi

belajar siswa pada mata pelajaran pekerjaan laar ddis SMK PIRI 1

Yogyakarta.

D. Rumusan Masalah
Berdasarkan identifikasi masalah dan batasan nigsataka dapat
dirumuskan permasalahan sebagai berikut:

1. Adakah peningkatan prestasi kelompok eksperimereladet diberi
perlakuan dengan diktat pada mata pelajaran pekelgs dasar di SMK
PIRI 1 Yogyakarta?

2. Adakah perbedaan prestasi antara kelompok ekspederegan kelompok
kontrol pada mata pelajaran pekerjaan las dasaSMK PIRI 1
Yogyakarta?

E. Tujuan Pendlitian

1. Untuk mengetahui adanya peningkatan prestasi kelkmgksperimen
setelah diberi perlakuan dengan diktat pada mdtgapan pekerjaan las
dasar di SMK PIRI 1 Yogyakarta.

2. Untuk mengetahui adanya perbedaan prestasi argbmaok eksperimen
dengan kelompok kontrol pada mata pelajaran pekeigs dasar di SMK

PIRI 1 Yogyakarta.



F. Manfaat Penelitian
1. Bagi peneliti:
a. Guna memperoleh gelar sarjana pendidikan.
b. Memberikan pengalaman tentang penulisan karyallmia
2. Bagi lembaga:

a. Memacu penelitian yang relevan dengan penelitian in

b. Menambah kajian studi media pembelajaran dengan amiaatkan
diktat dalam proses belajar mengajar di SMK.

3. Bagi sekolah:

a. Memberikan informasi dan masukan kepada pihak abkadlalam
memilih metode pembelajaran yang digunakan untukimg&atkan
prestasi belajar siswa pada mata pelajaran pekdgaalasar.

b. Memberikan gambaran tentang manfaat penggunaaat dikbagai
media pembelajaran dalam proses belajar mengdjasuknya pada

mata pelajaran pekerjaan las dasar di SMK



BAB ||
KAJIAN TEORI
A. Deskrips Teori
1. MediaPembelajaran
a. Pengertian Media Pembelajaran

Madia berasal dari bahasa latin dan merupakan kg¢atoak
dari kata medium yang secara harafiah berarti perantara atau
pengantar. Media adalah perantara atau pengarg@sanpdari
pengirim ke penerima pesan (Arif S. Sadiman, 1990:Sudjarwo,
dkk (1989: 166) menyatakan pengertian media intomed yaitu
segala wujud yang dapat dipakai sebagai sumbejabsiang dapat
merangsang pikiran, perasaan, perhatian dan kensmpiswa
sehingga mendorong terjadinya proses belajar mandagtingkat
yang lebih efektif dan efisien. Pengertian medianunet Blake dan
Horalsen dalam Latuheru (1988: 11) adalah saluoenukikasi yang
digunakan untuk menyampaikan pesan antara sumbsmefgeri
pesan) dengan penerima pesan.

National Education Association berpendapat medialaad
segala benda yang dimanipulasikan, dilihat, didenddaca, atau
dibicarakan beserta instrumen yang digunakan (AhRwathni, 1997:
2). Oemar Hamalik (1986: 23) berpendapat tentang raedia

pendidikan yaitu alat, metode dan teknik yang dajam dalam



rangka mengefektitkan komunikasi dan interaksi @ntguru dan
siswa dalam proses pendidikan dan pengajaran disek
Berdasarkan uraian beberapa pengertian tentangrdedtas,

Arsyad Azhar (2002: 6) menguraikan ciri-ciri umung terkandung

dalam media yaitu:

1) Media pendidikan memiliki pengertian fisik yang desa ini
dikenal sebaganardware (perangkat keras), yaitu suatu benda
yang dapat dilihat, didengar, atau diraba dengaosaandera.

2) Media pendidikan memiliki pengertian nonfisik yamikenal
sebagaisoftware (perangkat lunak) yaitu kandungan pesan yang
terdapat dalam perangkat keras yang merupakanargg yngin
disampaikan kepada siswa.

3) Penekanan media pendidikan terdapat pada visuaia.

4) Media pendidikan memiliki pangertian alat bantu pgutoses
belajar baik di dalam maupun di luar kelas.

5) Media pendidikan digunakan dalam rangka komunikaan
interaksi guru dan siswa dalam proses pembelajaran.

6) Media pendidikan dapat digunakan secara masal lfrgesaadio,
televisi), kelompok besar dan kelompok kecil (rmgat film,
dide, video, OHP), atau perorangan (misalnya: moduhxater,
radio tape/kasetjdeo recorder).

7) Sikap, perbuatan, organisasi, strategi, dan mamgjelyang

berhubungan dengan penerapan suatu ilmu.



Dari pendapat diatas maka dapat disimpulkan bahwdian
pembelajaran adalah bahan, alat, maupun metodi/tefang
digunakan dalam kegiatan belajar mengajar dengaksudaagar
proses interaksi komunikasi edukatif antara guro gdaserta didik
yang berlangsung secara tepat guna dan berdaya§asaatu dapat
dikatakan sebagai media pembelajaran apabila digunaintuk
menyalurkan/menyampaikan pesan dengan tujuan-tujuan
pendidikan/pembelajaran.

. Penggunaan Media Pembelajaran

Menurut Bruner yang dikutip Arsyad Azhar (2002:adg tiga
tingkatan utama modus belajar, yaitu pengalamagslarg énactive),
pengalaman pictorial/gambaricgnic), dan pengalaman abstrak
(symbolic). Ketiga tingkat pengalaman ini saling berinteradalam
upaya memperoleh pengalaman (pengetahuan, keteampdtau
sikap) yang baru.

Edgar Dale dalam Arif S. Sadiman (1990: 7) menghlasi
pengalaman menurut tingkat diri yang paling kongkeeyang paling
abstrak. Klasifikasi tersebut kemudian dikenal dengama kerucut
pengalaman (Cone of Experience) dari Edgar Dale,ségk saat itu
dikenal secara luas dalam menentukan alat bantuyapg paling
sesuai untuk pengalaman belajar tertentu. Perlmagkanbar berikut

ini:



A Abstral
n

Simbol Visual

/ Wisate \
/ Demonstras \
/ Partisipas \
/ Obeserva: \ v

/ Pengamalam Lapang \ Konkref

Gambar 1Kerucut Pengalaman Edgar Dale (Arif S. Sadiman, 1990: 8)

Hasil belajar seseorang diperoleh mulai dari pemgah
lapangan (kongkret), kenyataan yang ada di lingaangehidupan
seseorang kemudian melalui benda tiruan, sampaadieepambang
verbal (abstrak). Semakin ke atas di puncak kersentakin abstrak
media penyampaian pesan itu.

Menurut Azhar Arsyad (2002: 26-27) ada beberapafaaan
praktis dari penggunaan media pembelajaran di dalases belajar
mengajar sebagai berikut:

1) Media pembelajaran dapat memperjelas penyajiannpesa
informasi sehingga dapat memperlancar dan menikgkairoses
dan hasil belajar.

2) Media pembelajaran dapat meningkatkan dan mengamahk

perhatian anak sehingga dapat menimbulkan motikekjar,



3)

4)

10

interaksi yang lebih langsung antara siswa danklingannya,
dan kemungkinan siswa untuk belajar sendiri-sendesuai
dengan kemampuan dan minatnya.

Media pembelajaran dapat mengatasi keterbatasanaindiang,
dan waktu yaitu: (a) obyek atau benda yang tettasar untuk
ditampilkan langsung di ruang kelas dapat digargngan
gambar, fotogdlide, realita, film, radio, atau model, (b) obyek atau
benda yang terlalu kecil yang tidak tampak oleheraddapat
disajikan dengan bantuan mikroskop, filshide, atau gambar, (c)
kejadian langka yang terjadi di masa lalu atawatiergekali dalam
puluhan tahun dapat ditampilkan melalui rekamarewjdfilm,
foto, slide disamping secara verbal, (d) obyek atau proseg yan
rumit seperti peredaran darah dapat ditampilkaarsekongkret
melalui film, gambar, slide, atau simulasi kompute) kejadian
atau percobaan yang dapat membahayakan dapat I@isikan
dengan media seperti komputer, film, dan video, p@Jistiwa
alam seperti terjadinya letusan gunung berapi ptases yang
dalam kenyataan memakan waktu lama seperti pregesrhpong
menjadi kupu-kupu dapat disajikan dengan teknilkamedntime-
lapse untuk film,video dide, atau simulasi komputer.

Media pembelajaran dapat memberikan kesamaan pengal
kepada siswa tentang peristiwva di lingkungan meredeata

memungkinkan terjadinya interaksi langsung dengarru,g
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masyarakat, dan lingkungannya misalnya melalui &aiyata,
kunjungan-kunjungan ke museum atau kebun binatang.

5) Berbagai keterbatasan pengalaman yang dimilikiasig2) media
dapat mengatasi ruang kelas, (3) media memungkiakiamya

interaksi langsung antara siswa dengan lingkungén,media

menghasilkan keseragaman pengamatan, (5) mediat dapa

menanamkan konsep dasar yang benar, konkrit déistisea(6)
media dapat membangkitkan keinginan dan minat yeamg, (7)
media dapat membangkitkan motivasi dan merangs&swa s
belajar, (8) media dapat memberikan pengalaman yaegral
dari suatu yang kongkret sampai kepada yang abstrak
Dari pemaparan di atas dapat disimpulkan bahwa cuavaan
media pembelajaran sebagai alat bantu mengajarbakdarus bisa
menggabungkan jumlah jenis indera yang turut sesédama
penerimaan isi pengajaran, sehingga kemampuan naediamateri
yang diberikan untuk bisa dipahami oleh siswa d&hbih banyak.
. Manfaat dan Fungsi Media Pembelajaran
Media merupakan wadah dari pesan yang oleh sumdsanp
ataupun penyalurnya ingin diteruskan kepada sasatean penerima
pesan tersebut. Sumber belajar adalah segala seyaag ada
disekitar lingkungan kegiatan belajar yang dapaukan untuk
membantu optimalisasi hasil belajar. Optimalisaasilhbelajar ini

dapat dilihat tidak hanya dari hasil belajantput) namun juga dilihat
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dari proses berupa interaksi siswa dengan berbbagaam sumber
yang dapat merangsang untuk terjadinya proses abeldpn

mempercepat penguasaan pengetahuan, keterampilaikdp positif

terhadap bidang ilmu yang dipelajarinya.

Pemanfaatan sumber belajar dapat dikatagorikanaaiedpa,
yaitu sumber belajar yang sengaja dirancang un&mbelajaran(by
design) dan sumber belajar yang dapat langsung dimanfaatiag
berada di lingkungan tempat kegiatan belajar yadgkt secara
khsusus dirancang untuk pembelajaftanutilization).

Menurut John M. Lennon yang dikutip dalam Latuhg&r988:
22), mengemukakan empat fungsi media pembelajgadtn;

1) Media pembelajaran berguna untuk menarik minatssigthadap
materi pengajaran yang disajikan.

2) Media pembelajaran berguna dalam hal meningkatkagegytian
anak didik terhadap materi pengajaran yang disajika

3) Media pembelajaran mampu memberikan/menyajikan vt
kuat dan terpercaya tentang sesuatu hal atau &ejadi

4) Media pembelajaran berguna untuk menguatkan softtmasi.

5) Dengan menggunakan media pembelajaran, memudalaiam d
hal pengumpulan dan pengolahan data.

Sementara itu Derek Rowntree dalam Ahmad Rohard7(19)
mengemukakan beberapa fungsi dari media pendidiktara lain: (1)

membangkitkan motivasi belajar, (2) mengulang apagy telah
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dipelajari, (3) menyediakan stimulus belajar, (Dngaktifkan respon
peserta didik, (5) memberikan umpan balikan, (6jnimerikan latihan
yang serasi. Arif S. Sadiman (1990: 16) memberigandapatnya
mengenai kegunaan media tidak hanya mendengarlaanuguru,
tetapi juga aktivitas lain seperti mengamati, mekan,
mendemonstrasikan dan lain-lain dan (7) metode gajanakan lebih
bervariasi, tidak semata-mata komunikasi verbalatuelpenuturan
kata-kata oleh guru, sehingga siswa tidak merasarbdan guru tidak
kehabisan tenaga, apalagi bila guru mengajar ursetiap jam
pelajaran.endidikan, yaitu: (1) memperjelas pemayajiesan agar tidak
terlalu verbal, (2) mengatasi keterbatasan ruangktw dan daya
indera, (3) mengatasi sikap pasif anak didik, (énhgatasi perbedaan
pengalaman dan latar belakang yang terdapat padkadaafik.
Pendapat yang tidak jauh berbeda disampaikan olahaN

Sudjana (2002: 2) mengenai manfaat media pembahajdalam

proses belajar siswa antara lain:

1) Pembelajaran akan lebih menarik perhatian siswmggh dapat
menumbuhkan motivasi belajar.

2) Bahan pembelajaran akan lebih jelas maknanya sgdidgpat
lebih dipahami oleh para siswa, dan memungkinkaswasi
menguasai tujuan pembelajaran lebih baik.

3) Metode mengajar akan lebih bervariasi, tidak senmatta

komunikasi verbal melalui penuturan kata-kata olgbru,
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sehingga siswa tidak bosan dan guru tidak kehabiesaaga,
apalagi bila guru mengajar untuk setiap jam pedajar

4) Siswa lebih banyak melakukan kegiatan balajar, sefidak
hanya mendengarkan uraian guru, tetapi juga aksivdin seperti
mengamati, melakukan, dan mendemonstrasikan.

Dari beberapa keterangan di atas maka dapat dilarpu
mengenai fungsi dan manfaat media dalam pembeatajgau: (1)
dapat memperjelas penyajian pesan dan informasngggh dapat
meningkatkan proses dan hasil belajar, (2) dapatingkatkan dan
mengarahkan perhatian anak sehingga dapat meniartbuliotivasi
belajar, (3) dapat mengatasi keterbatasan indeaagrdan waktu, (4)
dapat memberikan kesamaan pengalaman kepada sifa,
pembelajaran akan lebih menarik, (6) siswa lelsihybk melakukan
kegiatan belajar, sebab tidak hanya mendengarkaanuguru, tetapi
juga aktivitas lain seperti mengamati, melakukaandemonstrasikan
dan lain-lain dan (7) metode mengajar akan leldfvdriasi, tidak
semata-mata komunikasi verbal melalui penuturara-kata oleh
guru, sehingga siswa tidak merasa bosan dan gdak tiehabisan
tenaga, apalagi bila guru mengajar untuk setiapgelajaran.

d. Klasifikasi Media Pembelajaran
Masing-masing jenis media mempunyai karateristiteteu, atau
setiap media mempunyai keunikan sendiri-sendirlakiada satu jenis

media yang tepat atau cocok untuk menyajikan sefens materi
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pelajaran. Jenis media tertentu hanya tepat untrkyajikan jenis materi

pelajaran tertentu tetapi tidak untuk menyajikaiemgelajaran lainya.

Menurut Rudy Bretz dalam Sudjarwo, dkk (1989: 175)

mengkisifikasikan media menjadi delapan kelasuyait

1)

2)

3)

4)

5)

Media audio-visual gerak. Media ini adalah mediangyapaling

lengkap kerena segala kemampuan yang dapat deparatéh audio
dan visual dapat dimanfaatkan malalui media inintGb media yang
termasuk dalam kelas ini adalah: media televislew@itape, film dan
media audio pada umumnya seperti kaset programpidagan hitam.

Media audio visual diam. Media ini dilihat dari séglengkapannya
merupakan media kedua setelah media audio visuadk gtadi.

Perbedaannya hanya pada kemampuan geraknya sajamkean
lainnya ada pada media ini. Contohnya media audsoal diam
adalah: filmstrip bersuara, slide bersuara, koneikghn suara.

Media audio semi-gerak, adalah media audio yangrtdisdengan
gerakan secara linear dan terputus-putus. Contohdgdah media
telewriter, morse dan media board.

Media visual-gerak. Media ini menonjolkan kemampuw@sual dan
geraknya tetapi tanpa suara. Contohnya adalatbfgm

Media visual diam. Media ini dapat menyajikan imi@asi secara
visual saja tanpa ada gerakan apa-apa. Contohrajahau croform,

gambar dan grafis, filmstrip dan cetak.
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6) Media seni gerak, adalah media yang mampu menaapgkrakan
titik secara linear (garis dan tulisan) tetapi trguara. Contohnya
teteautograph.

7) Media audio, adalah media yang hanya menonjolk@ioaaja tanpa
ada gambar atau gerakkan apapun. Contohnya adadah telepon,
audio tape (kaset program) dan audio disc.

8) Media cetak, yaitu media yang menampilkan infornrmaslalui kata-
kata dan simbol-simbol atau diagram saja. Contoladaah teletipe
dan paper tape.

Sedangkan Anderson dalam Arief S. Sadiman (199Dpn&9nbagi
media dalam sepuluh kelompok, yaitu (1) media gu@@p media cetak,
(3) media cetak suara, (4) media proyeksi (viswh§m, (5) media
proyeksi dengan suara, (6) media visual gerak,n{@&jlia audio visual
gerak, (8) objek, (9) sumber manusia dan lingkunganta (10) media
digital komputer.

Beberapa pendapat tentang media dapat disimpuld@nmedia
dapat berupa benda asli atau benda tiruan. Misalgi@be, tiruan
piramida, candi dll, (2) media cetak. Misalnya: buk KS, modul,
majalah, (3) media grafis, seperti: foto, postadia, televisi, video, dan
media interaktif.

Kriteria Pemilihan Media

Dari berbagai jenis dan klasifikasi media pemlaeta), tidak dapat

serta merta menggunakan media tersebut untuk kegantpembelajaran
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tanpa adanya pertimbangan-pertimbangan yang tégaf. penggunaan

media pembelajaran dapat berfungsi secara efekiif efisien serta

mampu mewujudkan tujuan dari pembelajaran, ada raphekriteria-

kriteria yang harus diperhatikan dalam pemilihandimepembelajaran.

Menurut Nana Sudjana (2002: 4-5), dalam memilih imedntuk

kepentingan pengajaran sebaiknya memperhatikanerikrit sebagai

berikut.

1)

2)

3)

4)

Ketepatan dengan tujuan pengajaran; artinya meatggjaran dipilih
atas dasar tujuan-tujuan intruksional yang telabtajpkan. Tujuan-
tujuan intruksional yang berisikan unsur pemahamaplikasi,
analisis, sintesis lebih memungkinkan digunakannyaedia
pengajaran.

Dukungan terhadap isi bahan pengajaran; artinyarbadengajaran
yang sifatnya fakta, prinsip, konsep dan genemlisaangat
memerlukan bantuan media agar lebih mudah dipabiama.
Kemudahan memperolah media; artinya media yangrglipakan
mudah diperoleh, setidak-tidaknya mudah dibuat ajeinu pada
waktu mengajar. Media grafis umumnya dapat dibuat ganpa biaya
yang mahal, disamping sederhana dan praktis peagguya.
Keterampilan guru dalam menggunakannya; apa pus feadia yang
diperlukan syarat utama adalah guru dapat menggnngk dalam
proses pengajaran. Nilai dan manfaat yang diharapkakan

medianya, tetapi dampak dari penggunaan oleh gadla paat terjadi
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interaksi belajar siswa dengan lingkungannya. Adan®HP,

proyektor film, komputer, dan alat-alat canggih niaja, tidak

mempunyai arti apa-apa, bila guru tidak dapat mengkgannya dalam
pengajaran untuk mempertinggi kualitas pengajaran.

5) Tersedia waktu untuk menggunakannya; sehingga mimtsebut
dapat bermanfaat bagi siswa selama pengajarambsuag.

6) Sesuai dengan taraf berpikir siswa; memilih medituki pendidikan
dan pengajaran harus sesuai dengan taraf berpsia,s sehingga
makna yang terkandung di dalamnya dapat dipahaeh siswa.
Menyajikan grafik yang berisi data dan angka ateap@rsi dalam
bentuk persen bagi siswa SD kelas-kelas rendak éida manfaatnya.
Mungkin lebih tepat dalam bentuk gambar atau poBtemikian juga
diagram yang menjelaskan alur hubungan suatu koatsep prinsip
hanya bisa dilakukan bagi siswa yang telah memiddar berpikir
yang tinggi.

Ahmad Rohani (1997: 28-29) mengemukakan ada bebduateria
yang harus diperhatikan dalam pemilihan dan penasaria media
pembelajaran, yaitu: (1) tujuan instruksional, tepatgunaan bagi
pemahaman bahan ajar, (3) keadaan peserta dijliket@sediaan media,
(5) memiliki mutu teknis yang baik, dan (6) biaya.

Menurut A. J. Romiszowski (1974. 63-64) ada beb&rap
pertimbangan yang dapat mempengaruhi pemilihan anedebagai

contoh:
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1) menarik perhatian siswa, seperti penggunaan wammasi, kartun,
ilustrasi dan lainnya.

2) sesuai dengan kebiasaan belajar siswa.

3) sesuai dengan kemampuan dan keterampilan guru.

4) terbukti dari beberapa penelitian sebelumnya mampguaingkatkan
efisiensi dan hasil belajar.

Dari pendapat-pendapat tersebut dapat disimpulkeiwé untuk
memilih atau memanfaatkan media diperlukan bebemgé@mbangan
antara lain: (1) disesuaikan dengan tujuan pendrelaj (2) disesuaikan
dengan keadaan peserta didik, (3) disesuaikan dekg@ampuan guru
untuk menggunakan media tersebut, (4) dan disemuai&ngan anggaran

dana yang tersedia.

. Prestasi Belgjar

Prestasi belajar merupakan hal yang tidak dapasatigan dari
kegiatan belajar, karena kegiatan belajar merupgkases, sedangkan
prestasi merupakan hasil dari proses belajar. Mamahpengertian
prestasi belajar secara garis besar harus betdigk kepada pengertian
belajar itu sendiri.

Sehubungan dengan prestasi belajar, Poerwanto :(128%
memberikan pengertian prestasi belajar yaitu “hgailg dicapai oleh
seseorang dalam usaha belajar sebagaimana yangtakiay dalam
raport”. Selanjutnya Winkel (1996: 162) mengatakaahwa “prestasi

belajar adalah suatu bukti keberhasilan belajar k¢égnampuan seseorang
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siswa dalam melakukan kegiatan belajarnya sesuzgate bobot yang
dicapainya”. Sedangkan menurut S. Nasution (199%:ptestasi belajar
adalah: “Kesempurnaan yang dicapai seseorang daddikir, merasa dan
berbuat. Prestasi belajar dikatakan sempurna @pat@menuhi tiga aspek
yakni: kognitif, afektif dan psikomotor, sebaliknydikatakan prestasi
kurang memuaskan jika seseorang belum mampu meinemgét dalam

ketiga kriteria tersebut”.

Untuk mencapai prestasi belajar siswa sebagaimaaag y
diharapkan, maka perlu diperhatikan beberapa faking mempengaruhi
prestasi belajar antara lain; faktor yang terdaj@dam diri siswa (faktor
intern), dan faktor yang terdiri dari luar siswakfor ekstern). Faktor-
faktor yang berasal dari dalam diri anak bersifatdgis sedangkan faktor
yang berasal dari luar diri anak antara lain ad&&tor keluarga, sekolah,
masyarakat dan sebagainya.

a. Faktor Intern
Faktor intern adalah faktor yang timbul dari daldim individu
itu sendiri, adapun yang dapat digolongkan ke dalaktor intern
yaitu kecerdasan/intelegensi, bakat, minat danvasiti
1) Kecerdasan/intelegensi
Kecerdasan adalah kemampuan belajar disertai keaaka
untuk menyesuaikan diri dengan keadaan yang dilvagap

Kemampuan ini sangat ditentukan oleh tinggi renglahn
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intelegensi yang normal selalu menunjukkan kecakapasuai
dengan tingkat perkembangan sebaya.
Bakat

Bakat adalah kemampuan tertentu yang telah dimiliki
seseorang sebagai kecakapan pembawaan. Ungkapasesumi
dengan apa yang dikemukakan oleh Ngalim Purwar86:128)
bahwa “bakat dalam hal ini lebih dekat pengertiandgngan kata
aptitude yang berarti kecakapan, yaitu mengenaarggipan-
kesanggupan tertentu.”
Minat

Minat adalah kecenderungan yang tetap untuk

memperhatikan dan mengenai beberapa kegiatan. tidegy@ng
dimiliki seseorang diperhatikan terus menerus ydiegrtai dengan
rasa sayang. Menurut Winkel (1996: 24) minat adalah
“kecenderungan yang menetap dalam subjek untuksadeatarik
pada bidang/hal tertentu dan merasa senang befx@cgndalam
bidang itu.”
Motivasi

Motivasi dalam belajar adalah faktor yang pentiageka hal
tersebut merupakan keadaan yang mendorong keaidaanuntuk
melakukan belajar. Persoalan mengenai motivasinddialajar

adalah bagaimana cara mengatur agar motivasi déjegkatkan.
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Demikian pula dalam kegiatan belajar mengajar gpearak didik
akan berhasil jika mempunyai motivasi untuk belajar
b. Faktor Ekstern

Faktor ekstern adalah faktor-faktor yang dapat nerggpruhi
prestasi belajar yang sifatnya di luar diri siswaitu beberapa
pengalaman-pengalaman, keadaan keluarga, lingkisedétarnya dan
sebagainya.

Pengaruh lingkungan ini pada umumnya bersifat ppaksin tidak
memberikan paksaan kepada individu. Menurut Slan(®8®5: 60)
faktor ekstern yang dapat mempengaruhi belajarahddkeadaan
keluarga, keadaan sekolah dan lingkungan masydrakat
1) Keadaan Keluarga

Keluarga merupakan lingkungan terkecil dalam masatr
tempat seseorang dilahirkan dan dibesarkan. Sebagai yang
dijelaskan oleh Slameto bahwa: “Keluarga adalah bkga
pendidikan pertama dan utama.

2) Keadaan Sekolah

Sekolah merupakan lembaga pendidikan formal periamg
sangat penting dalam menentukan keberhasilan betigava,
karena itu lingkungan sekolah yang baik dapat memmdp untuk
belajar yang lebih giat. Keadaan sekolah ini melipcara
penyajian pelajaran, hubungan guru dengan siswat-akit

pelajaran dan kurikulum.
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3) Lingkungan Masyarakat
Di samping orang tua, lingkungan juga merupakaahsshtu
faktor yang tidak sedikit pengaruhnya terhadapl leedajar siswa
dalam proses pelaksanaan pendidikan, sebab dal@dugan
sehari-hari anak akan lebih banyak bergaul dengagkungan
dimana anak itu berada.
3. Pekerjaan Las Dasar
Mengelas adalah salah satu cara menyambung logamganle
menggunakan panas. Tenaga panas diperlukan untiamaskan bahan
dasar yang akan disambung dan kawat las sebagan lngisi. Pada
proses las cair bahan dasar dan kawat las dipandskgga keduanya
mencair dan berpadu satu sama lain.
a. Las Oksi Asetilin
1) Pengertian Las Oksi Asetilin
Las oksi asetilin adalah semua proses pengelasag ya
menggunakan campuran oksigen dan bahan bakar gdéitinas
untuk membuat api sebagai sumber panas untuk nmkacdienda
kerja. Hanya sebagian kecil (bagian ujung) bendgakgang
mencair dan menyatu sehingga setelah membeku méumktsratu
sambungan yang kuat, dapat menyamai kekuatan bersddout.
Keuntungan las ini dibandingkan proses yang laialadd
benda kerja dapat dipanaskan, dicairkan, disambdimgyaikan

ataupun dilunakkan dengan pemanasan oksi aseBkmgelas
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dapat mengontrol dengan mudah panas yang masuknkia tikerja,
keenceran cairan logam, besar kawah yang terbetankvolume
endapan lasan karena bahan tambah terpisah demgherspanas.
Las oksi asetilin juga sesuai untuk mengelas b&eda tipis dan
pekerjaan reparasi. Proses las gas memerlukan wakig lebih
lama bila dibandingkan dengan proses las yang lain.
2) Peralatan Las Oksi Asetilin
a) Generator asetilin
Generator asetilin digunakan untuk memproduksi agasilin
dengan bahan bakualcium carbide yang direaksikan dengan
air.
b) Tabung Gas
(1) Tabung Oksigen
Sebagai zat pembakar, oksigen bertekanan tinggn aka
sangat mudah bereaksi dengan minyak, oli, ataupun
grease. Oleh karena itu peralatan perlengkapan tabung
oksigen tidak boleh dilumasi
(2) Tabung Asetilin
Asetilin dikemas dalam tabung agar mudah dibawa
kemana saja. Asetilin disimpan dalam tekanan tinggi
sehingga dapat digunakan cukup lama dengan tekanan

kerja yang relatif stabil.
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Regulator

Regulator pada las oksi asetilin merupakan suatalgian
mekanis yang digunakan untuk mengatur tekanan gas
(besarnya tekanan tertentu dan dapat diatur), bgsarnya
tekanan relatif tetap selama pengelasan berlangstwaigupun
tekanan dalam tabung terus menurun karena pemakaian
Pembakar LagBrander)

Brander berfungsi mencampur oksigen dan gas asetilin dan
membakarnya serta untuk mengarahkan api yang tkaasi
Selang Las

Selang las berfungsi sebagai saluran gas dari galadau
generator ke pembakar.

Kacamata Las

Kacamata las atau kacamata pengaman diperlukank untu
melindungi mata dari cahaya ultraviolet logam dain bungan
api.

Korek Api Las

Gunanya untuk menyalakan gas pada ujung pembakar.

Bahan Tanbah (Kawat Las)

Mengelas oksi asetilin dapat dilakukan dengan atmpa
bahan tambah. Persyaratan kualitas bahan tambaly yan

diperlukan pada prinsipnya adalah sama dengan beamga
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3) Prosedur Pengelasan dengan Las Oksi Asetilin
a) Persiapan
(1) Mempersiapkan area kerja.
(2) Memeriksa instalasi peralatan las dari kebocoran ga
(3) Menyiapkan seluruh  peralatan pengelasan yang
diperlukan.
(4) Mempersiapkan benda kerja yang akan dilas.
b) Menyalakan dan Mengatur Api Las
(1) Memastikan kran asetilin dan oksigen pada brandiend
keadaan tertutup.
(2) Mengatur tekanan kerja gas asetilin.
(3) Mengatur tekanan kerja gas oksigen.
(4) Mulai menyalakan api las.
(5) Arahkan moncong brander ke area yang aman, kemudia
gunakan korek api las untuk menyalakanapi asetilin.
(6) Membuka kran oksigen sedikit demi sedikit, pertaatik
perubahan api las pada ujung moncong brander.
c) Melaksanakan Pengelasan
(1) Arahkan api las ke permukaan kampuh sambungan untuk
mulai memanaskan benda kerja.
(2) Gunakan kerucut nyala api dalam yang berwarna kaiir

untuk memanasi permukaan benda kerja.
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(3) Permukaan logam akan mulai mencair dan terlihat
mengkilap,

(4) Setelah kedua benda kerja meleleh bersama dan
membentuk kawah lasan, gunakan api las untuk s$ediki
mengaduk kawah lasan agar kedua benda kerja menyatu
dan menghasilkan jalur sambungan lasan.

(5) Setelah terjadi penyatuan kawah lasan, gerakkanaapi
secara perlahan dan kontinyu mengikuti jalur kampuh
sambungan hingga selesai.

d) Mematikan Api Las dan membersihkan Hasil Lasan

(1) Setelah proses pengelasan selesai, matikan nyalasap
dengan terlebih dahulu menutup kran asetilin pada
brander, kemudian diikuti dengan menutup kran a@ksig
pada brander.

(2) Bersihkan terak yang ada pada jalur lasan mengagmnak
palu terak dan sikat kawat baja.

e) Mengakhiri Pekerjaan Mengelas

(1) Apabila pekerjaan las sudah selesai dan peralasatidiak
digunakan lagi, lakukan prosedur berikut ini:

(a) Matikan api las dengan menutup semua kran brander
sesuai prosedur yang benar, kemudian kencangkan

katup tabung oksigen hingga tertutup rapat.
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(b) Buka kran oksigen pada brander untuk mengeluarkan
sisa tekanan oksigen yang terdapat di sepanjang
saluran oksigen. Tutup kembali kran oksigen pada
brander setelah tekanan kerja habis.

(c) Kendorkan  katup  regulator oksigen  untuk
memutuskan hubungan antara saluran dari tabung
oksigen dengan saluran tekanan kerja.

(2) Ulangi langkah di atas pada saluran gas asetilin.

(3) Bersihkan area kerja dan semua peralatan yangakguan
kemudian kembalikan semua peralatan pada tempat
penyimpananya.

4) Keselamatan Kerja Las Oksi Asetilin

Mengetahui dan menguasai cara-cara menjaga kesalama
waktu bekerja adalah merupakan syarat penting lsagrang
tukang las, apalagi pada pekerjaan-pekerjaan lasukgkinan
timbul bahaya sangat besar bila tidak berhati-lsatita tidak
mengindahkan peraturan tentang keselamatan kerja.

Apabila terjadi kecelakaan pada bengkel las, bissan
karena kecerobohan tukang las sendiri, maka dariingatlah
kegunaan masing-masing alat dan cara pemeliharaBiigasalah
menggunakan dan berbuat ceroboh akan menimbulkarsdtean

dan bahaya baik bagi peralatannya maupun bagi gqukasendiri.
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Pencegahan bahaya waktu bekerja:
Periksalah selalu secara teratur saluran gas dadu-waktu
tertentu dari setiap kebocoran dengan busa aimsabu
Pakailah kaca mata las untuk melindungi mata daair $ajam,
percikan bunga api agar dapat melihat benda kesjegah
baik.
Kancingkan leher baju, saku dan lipatan lengan hgar tidak
kemasukan bunga api.
Pakailah apron las, sarung tangan dan perlengkaglardung
lain.
Pakailah tabir penghalang untuk menghalangi sijant dan
percikan bunga api, supaya tidak menganggu oramg la
Letakkan benda kerja pada posisi yang aman ags< tididah
jatuh waktu dikerjakan.
Pergunakan korek api las untuk menyalakan pemba&agan
menggunakan api rokok atau korek biasa.
Hati-hati ketika menyalakan pembakar jangan ditajukada

orang atau benda yang mudah terbakar.

Matikan pembakar dan letakkan dengan baik bilaktida

dipakai.

Jangan menggantungkan pembakar yang menyala pada

silinder.



30

k) Tutuplah katup silinder oksigen dan asetilin, buangasnya
hingga manometer menunjukkan angka nol bila pesgela
telah selesai atau pada waktu istirahat.

b. Las Busur Listrik Elektroda Terbungkus (SMAW)
1) Pengertian Las Busur Listrik Elektroda TerbungksislAW)

Shielded Metal Arc Welding (SMAW) atau las busur

listrik elektroda terbungkus adalah suatu proses/grmbungan

dua keeping logam atau lebih, menjadi suatu sanmdurygng

tetap, dengan menggunakan sumber panas listrik bddoan

tambah atau pengisi berupa elektroda terbungkus.

2) Peralatan Las Busur Listrik Elektroda TerbungkudASV)

a) Mesin Las
Mesin las merupakan alat pengatur tegangan danliattik
yang akan dimanfaatkan untuk menghasilkan busulanya
listrik.

b) Pemegang Elektroda
Berfungsi untuk menjepit/memegang ujung elektrodangy
tidak berselaput.

c) Tang Masa
Tang masa berfungsi untuk menghubungkan kabel rkasa

benda kerja atau ke meja kerja.
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Kabel las

Kabel las biasanya dibuat dari tembaga yang dipian

dibungkus dengan karet isolasi. Yang disebut kiasehda tiga

macam, yaitu:

(1) Kabel elektroda adalah kabel yang menghubungkan
pesawat las dengan elektroda

(2) Kabel masa menghubungkan pesawat las dengan benda
kerja

(3) Kabel tenaga adalah kabel yang menghubungkan sumber
tenaga dengan mesin las.

Benda Kerja

Bahan kerja yang dipergunakan pada setiap pembuatan

konstruksi haruslah memenuhi persyaratan-persyarbtak

tentang jenis dan mutunya, maupun ukuran-ukurannya.

Elektroda

Elektroda selain berfungsi sebagai penghantar é&stisk

untuk menghasilkan busur listrik sekaligus berfurggsbagai

bahan tambah.

Alat Bantu Las Busur Listrik Elektroda Terbungk@&VAW):

(1) Sikat Kawat
Sikat kawat berfungsi untuk membersihkn benda kerja
yang akan dilas dan sisa-sisa terak yang masilsetetah

dibersihkan dengan palu terak.
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(2) Palu Terak
Palu terak digunakan untuk membersihkan terak yang
terjadi akibat proses pengelasan dengan cara mémuku
atau menggores teraknya.

(3) Tang Penjepit
Tang penjepit digunakan untuk menjepit/memindahkan
benda-benda yang panas, yang memperoleh panas dari
pengelasan.

h) Alat keselamatan Kerja Las Busur Listrik Elektroda

Terbungkus (SMAW):

(1) Topeng Las
Topeng las berfungsi untuk melindungi kepala/ranaaurt
kuduk operator dari percikan-percikan api las danda-
benda panas lainya.

(2) Sarung Tangan Kulit
Untuk melindungi tangan dari percikan-percikan ks
dan benda-benda panas maka operator las harus
menggunakan sarung tangan.

(3) Apron Kulit
Untuk melindungi kulit dan organ-organ tubuh pada
bagian badan operator dari percikan-percikan apidkn

pancaran sinar las yang mempunyai intensitas tinggi
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(4) Kacamata Pengaman
Untuk melindungi mata pada saat membersihkan kampuh
las dari terak/slag baik menggunakan palu teraki ata
mesin gerinda.

(5) Sepatu Pengaman
Untuk melindungi kaki terhadap benda-benda panag ya
ada di lantai maupun percikan api las dari atas [t
melakukan pengelasan.

3) Prosedur Pengelasan dengan Las Busur Listrik Bletr

Terbungkus (SMAW)

Pengelasan dimulai bersamaan pada saat elektroda
menyentuh benda kerja. Beberapa hal yang harushdigean
adalah sebagai berikut:

a) Pastikan benda kerja dalam kondisi bersih sebelilsiRutkan
pengelasan.

b) Penjepit benda kerja (kabel kerja) diposisikan katdeungkin
dengan benda kerja.

c) Sebelum memulai penyalaan busur nyala, pasangkatraa
pada pemegangnya dengan kuat. Sesuaikan arus gsargel
dengan diameter elektroda yang digunakan sesuameakdasi
dari pabrik pembuat elektroda.

d) Pastikan kondisi pemegang elektroda dalam keadai&n b

e) Posisi pemegang elektroda.
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f) Pertahankan panjang busur nyala listrik menyesoaileangan
diameter elektroda yang digunakan.

g) Setelah pengelasan selesai, gunakan palu teragilderkawat
untuk menghilangkan terak. Selalu bersihkan teeakgeriksa
kondisi ujung sambungan pada saat akan melanjytdan
pengelasan.

4) Keselamatan Kerja Las SMAW

a) Pergunakan sarung tangan dan apron yang keringtdan

b) Jangan memegang elektroda dan komponen elektrily yan

sedang bekerja dengan tangan kosong.

c) Cabut hubungan sumber tenaga listrik pada saat akan

melakukan perbaikan pada mesin las.

d) Pada saat mengelas, usahakan jangan menghirup asap

pengelasan.

e) Lakukan pengelasan pada area kerja yang bervernti&ap,
atau bila perlu tambahkan instalasi penghisap psagelasan
pada tempat kerja.

f) Jangan melakukan pengelasan di dekat material yardph
terbakar.

g) Jarak minimal posisi pengelasan dengan materiaj yaumdah
terbakar adalah 11 m.

h) Pergunakan topeng las yang benar dan dalam kdoadisi

i) Pakailah pakaian pelindung badan secara komplit.
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j) Jangan menyentuh benda kerja yang masih panasalsetel
proses pengelasan dengan tangan kosong.

k) Pergunakan alat penjepit benda kerja yang sesuaikun
memindahkan benda kerja.

[) Biarkan benda kerja maupun perlengkapan mengelas
mengalami proses pendinginan sebelum dipindahka at
digunakan lagi.

4. Diktat
a. Definisi Diktat
Kemajuan teknologi yang semakin canggih dan moderta
multi fungsi memberikan kemajuan bagi khususnyaapendidikan
di negeri ini. Tak lepas dari itu kiat sebagai cafgenerasi penerus
pendidikan khususnya dalam bidang keguruan, hakidepas dari
suatu model pembelajaran yang sekiranya dapat nregkibiean
motivasi siswa tanpa meninggalkan model pembelajgaag lama.
Model pembalajaran berbantu diktat merupakan soaidel
pembelajaran yang tak kalah pentingnya bagi dueralioikan. Diktat
merupakan bahan pembelajaran yang disusun berdasknkikulum
dan silabus, terdiri dari bab-bab, memuat detailjgdasan, referensi
yang digunakan, memiliki standar jumlah halamanetdu dan
biasanya dipersiapkan atau dikembangkan sebagau Kince

Surahman).
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http://auliarodhi.blogspot.com/2010/03/pengertisardout-modul-

buku-dan.html

Kamus Besar Indonesia mengartikan diktat adalatanmgn
yang dibuat guru berupa ketikan maupun stensilédtaDadalah buku
pelajaran yang termasuk kelompok karangan ilmiaénya saja
dibuatnya bukan berdasarkan hasil penelitian, itetaperi pelajaraan
atau mata kuliah dari suatu ilmu (Totok Djuroto).

http://aguswuryanto.wordpress.com/2010/09/02/penamibuku-

teks-pelajaran/

Badan Pengembangan Akademik Ull (2009) mengartikan
diktat adalah bahan pembelajaran yang disusun deniden
kurikulum dan silabus, terdiri dari bab-bab, memaetiail penjelasan,
referensi yang digunakan, memiliki standar jumlafaman tertentu
dan biasanya dipersiapkan atau dikembangkan sebalkjai

Berdasarkan pengertian diatas maka dapat di simpulkhwa
diktat adalah salah satu bentuk bahan ajar yanguiisberdasarkan
standar tertentu yang bertujuan untuk memperkaysermanata
pelajaran tertentu. Diktat dapat diartikan bahaar guatu mata
pelajaran atau bidang studi yang dipersiapkan getara tertulis
untuk mempermudah atau memperkaya materi pelampdang studi
yang disampaikan guru dalam proses belajar mengkgar masih

diedarkan dalam lingkup terbatas (umumnya hanyandigan oleh
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guru yang membuat), dalam bentuk yang lebih sedarheakupan
isinya lebih sedikit.

Dengan tersedianya bahan ajar yang bervariasi, reskea
akan mendapatkan manfaat yaitu, kegiatan pembatajanenjadi
lebih menarik. Siswa akan lebih banyak mendapat@sempatan
untuk belajar secara mandiri dan mengurangi ketéuggan terhadap
kehadiran guru. Siswa juga akan mendapatkan kerandalalam
mempelajari setiap kompetensi yang harus dikuaaainy
Ciri Diktat

Sebagaimana dijelaskan sebelumnya, bahwa padadiaikak
diktat adalah buku pelajaran yang masih mempurgtairkatasan baik
dalam jangkauan penggunaannya maupun cakupan .isDigsat
umumnya disusun guru dan diedarkan secara terbed&span isi
juga terbatas. Dalam menulis diktat pelajaran lahggertama yang
harus dilaksanakan adalah membaca kurikulum yangakoe
kemudian memperhatikan pokok bahasan dan sub pokioksannya.
Diktat pelajaran bersifat menambah atau melengkaperi yang telah
ditulis dalam buku pelajaran maupun buku paket yadg, sebuah
diktat sebaiknya jumlah halaman minimal 40 halanspasi 1,5
ukuran kertas A4.

Prinsip Pembuatan Diktat
Ada beberapa prinsip yang perlu diperhatikan dalam

penyusunan diktat antara lain:
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1) Prinsip relevansi artinya keterkaitan, materi yamlifulis
hendaknya relevan dengan pencapaian standar kamspgtng
ingin dicapai.

2) Prinsip konsistensi artinya keajegan, jika kompstelasar yang
harus dikuasai empat macam maka bahasan yang ddalibtat
juga harus meliputi empat macam.

3) Prinsip kecukupan artinya materi yang diajarkan da&nya
mencukupi dalam membantu peserta diklat mengusapktensi
yang akan diajarkan, materi tidak boleh terlaluilsedan tidak
boleh terlalu banyak, jika terlalu sedikit akan &uy membantu
mencapai kompetensi standar sebaliknya jika tedalwak akan
membuang buang waktu dan tenaga yang tidak pertukun
mempelajarinya.

d. Kerangka Penulisan Diktat
Kerangka penulisan diktat sekurang-kurangnya memuat
1) Bagian Awal
a) Halaman sampul.
b) Halaman penulis dan penerbit.
(1) Halaman persembahan (ungkapan untuk siapa s&a), ji
diperlukan.
(2) Halaman pengesahan atau validasi, jika diperlukan.
c) Kata Pengantar

Memberikan informasi garis besar tentang diktaigyaitulis:
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(1) Pokok-pokok pemikiran/permasalahan dalam diktat.
(2) Siapa pengguna atau pembaca diktat.
(3) Pendekatan penulisan diktat (perbedaan dengan yang
lain).
(4) Informasi tambahan atau suplemen dan bila perluaned
pembelajaran lain.
d) Daftar Isi
e) Daftar Gambar/Tabel
2) Bagian isi
Bagian isi terdiri dari bab-bab, sub bab yang ditkan
berdasarkan silabus, RPP guru mata pelajaran yahgut:
a) Judul/Topik pembelajaran.
b) Rumusan kompetensi yang harus diperoleh siswa denga
topik pembelajaran dan Kata-kata/istilah/ungkapamck
c) lIsi/Materi topik pembelajaran.
d) Lembar pertanyaan.
(1) Model-model pertanyaan atau tes/latihan dapat laerup
(a) Tes benar-salatir(ie-false test).
(b) Soal isian gssay test).
(c) Tes pilihan gandantultiple choice test), dan tugas-
tugas lain.
(2) Topik/Materi diskusi.

(3) Saran-saran lebih lanjut.



40

(4) Kunci jawaban (jika diperlukan)
3) Bagian akhir
a) Daftar Pustaka (yang digunakan dalam menulis diktat
b) Indeks (bila diperlukan).
c) Lampiran.
B. Pendlitian Yang Relevan

1. Penelitian yang dilakukan oleh Menti PandiangarD430yang berjudul
Pengembangan Media Pembelajaran Berbantuan Kompatga Mata
Pelajaran IPS Dengan Model Pembelajaran Terpadol@elenengah
Pertama (SMP). Tujuan penelitian ini adalah mengsmgkan media
pembelajaran berbantuan komputer (PBK) pada m&tatdiPS dengan
model pembelajaran IPS terpadu untuk Sekolah MaieRgrtama (SMP)
dan memngungkapkan terjadinya peningkatan hasijdrepeserta didik
dengan menggunakan media yang telah diterapkan.

2. Penelitian yang dilakukan oleh Supardi (2005) ybegudul Peningkatan
Kualitas Pembelajaran Sejarah Menggunakan MediaicAwdisual.
Penelitian tersebut dilakukan pada jurusan sejiatultas llmu Sosial
Dan Ekonomi (FISE) Universitas Negeri YogyakartaN{) yang
bertujuan meningkatkan kualitas pembelajaran dejardengan
menggunakan media visual dan mengungkapkan penamgkeualitas
pembelajaran, minat dan motivasi mahasiswa dalamngikti

pembelajaran sejarah.
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C. Kerangka Pikir

Penelitian ini berasal dari permasalahan yangdiedaSMK PIRI 1
Yogyakarta berdasarkan hasil observasi selama gsialan PPL (Praktik
Pengalaman Lapangan). Dalam proses belajar menggajar mata pelajaran
pekerjaan las dasar terasa membosankan bagi siswanak hanya
mendengarkan uraian dari guru, sehingga siswa wghiekj@ang antusias
dalam mengikuti proses belajar mengajar tersebefairs itu media yang
digunakan juga kurang menarik perhatian siswa, ngglai siswa tidak
memperhatikan dan cenderung bercanda dengan ternsbelalsnya.
Permasalahan lain yang terjadi adalah peran guragseé pengantar dalam
proses pendidikan kurang berjalan dengan baikinhaérjadi karena dalam
proses belajar mengajar pada saat menerangkan daerbarikan catatan
tidak berhasil dengan baik, yaitu menerangkan gatb@okok yang penting-
penting saja, catatan guru di papan tulispun kulamgkap.

Penggunaan media pembelajaran sekarang ini bankaklangkan
agar siswa lebih tertarik pada materi yang disak@mai sehingga motivasi
belajar siswa meningkat. Selain itu penggunaan aneliharapkan dapat
memperjelas penyajian materi sehingga kemampuamandth materi yang
diberikan untuk bisa dipahami oleh siswa akan ldimhyak, karena pada
dasarnya mata pelajaran pekerjaan las dasar iiputiggembelajaran teori di
kelas dan praktek di bengkel pengelasan. Matery yajarkan hendaknya
mencukupi dalam membantu siswa menguasai kompetgamsg akan

diajarkan. Oleh karena itu proses belajar mendagaus sejelas mungkin,
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penjelasan kepada siswa tidak hanya bersifat &bgdtapi harus disertai
penjelasan-penjelasan yang nyata. Sehingga dibanukkatu media yang
dapat memvisualisasikan materi-materi yang diajarka

Penggunaan diktat sebagai media pembelajaran ghkearadapat
menjadikan proses belajar mengajar menjadi lebimamie serta mampu
meningkatkan prestasi siswa, sehingga tujuan proskegar mengajar dapat
tercapai. Melalui kegiatan yang menarik ini siswkara lebih banyak
mendapatkan kesempatan belajar secara mandiri dangurangi
ketergantungan terhadap kehadiran guru. Siswa @kgam mendapatkan
kemudahan dalam mempelajari setiap kompetensilyang dikuasainya.

D. Pertanyaan Penelitian

Berdasarkan uraian di atas, maka dapat dirumusletanyaan
penelitian sebagai berikut:

1. Adakah peningkatan prestasi kelompok eksperimerelatet diberi
perlakuan dengan diktat pada mata pelajaran pekelfs dasar di SMK
PIRI 1 Yogyakarta?

2. Adakah perbedaan prestasi antara kelompok ekspedergan kelompok
kontrol pada mata pelajaran pekerjaan las dasalSMK PIRI 1

Yogyakarta?



BAB |11
METODE PENELITIAN
A. Desain Pendlitian

Sesuai dengan permasalahan dan tujuan penelitakg janis penelitian
ini adalah Quasi Experimental Design. Desain ini mempunyai kelompok
kontrol, tetapi tidak dapat berfungsi sepenuhnykimengontrol variabel-
variabel luar yang mempengaruhi pelaksanaan ekseeri

Desain penelitian ini tergolong bentlfetest Posttest Nonequivalent
Control Group Design. Dalam desain ini terdapat dua kelompok yang tidak
dipilih secara random, kemudian dibgretest untuk mengetahui keadaan
awal adakah perbedaan antara kelompok eksperimerkelampok kontrol.
Kelompok pertama diberi perlakuareatment) dan kelompok yang lain
tidak. Kelompok yang diberi perlakuan disebut kegbo eksperimen dan
kelompok yang tidak diberi perlakuan disebut kelokgkontrol. Setelah
diberi perlakuan, subyek dibguosttest untuk mengukur hasil belajar.Desain

ini digambarkan sebagai berikut:

Keterangan:
R =random kelompok eksperimen

R 0, X 0, R.= random kelompok kontrol
R. 0; 04 X =treatment
0; = nilai pretest kelompok eksperimen

0, = nilai posttest kelompok eksperime

-

05 = nilai pretest kelompok kontrol

0, = nilai posttest kelompok kontrol

Gambar 2Pretest Posttest Nonequivalent Control Group Design (Sugiyono, 2008: 116)

43
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B. Tempat dan Waktu Penelitian
Tempat penelitian adalah di SMK PIRI 1 Yogyakardéagy beralamat
di jalan Kemuning No. 14 Baciro. Waktu peneliti@mtah dilaksanakan pada
tanggal 21 Februari 2011 sampai dengan 7 Maret 2011.

Tabel 1.Jadwal Penelitian Kelompok Eksperimen dan Kelompok Kontrol

Pertemuan Kegiatan Tannggal Waktu
1 Pretest dan perlakuan 21 februari 2011 4 x 45 menit
2 Perlakuan 28 februari 2011 4 x 45 meryit
3 Perlakuan daposttest 7 maret 2011 4 x 45 menit

C. Subyek Pendlitian
Populasi adalah wilayah generalisasi yang terdai d@byek atau
subyek yang mempunyai kuantitas dan karakteristilentu yang ditetapkan
oleh peneliti untuk dipelajari dan kemudian ditak&simpulan (Sugiyono,
2008: 117). Populasi penelitian ini adalah selusigwa kelas 1 kompetensi
keahlian teknik pemesinan SMK PIRI 1 Yogyakartautalpelajaran 2010-
2011. Terdiri dari dua kelas, kelas 1 TP1 terdari @3 siswa dan kelas 1 TP2
terdiri dari 21 siswa.
D. Instrumen Penelitian
Instrumen penelitian adalah suatu alat yang digamakintuk
mengukur fenomena alam maupun sosial yang diarsatgiyono, 2008:

148). Instrumen yang digunakan dalam penelitian barupa instrumen
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perlakuan dan instrumen pengambilan data. Instruperakuan berupa

diktat yang digunakan dalam proses pembelajaran.

Tabel 2 Kisi-Kis Instrumen Pendlitian

No Indikator Nomor Butir Jumlah Butir
1. Pengertian las oksi asetilin
1,2,3 3
dipahami dengan benar
2. Peralatan las oksi asetilin dipahami
4,5,6,7,8 5
jenis dan fungsinya secara benar
3. Prosedur pengelasan dengan las
9,10 2
oksi asetilin dipahami dengan bengar
4, Keselamatan kerja las oksi asetilin
11 1
dipahami dengan benar
5. Pengertian las SMAW dipahami
12 1
dengan benar
6. Peralatan las SMAW dipahami jeni43, 14, 15, 16, 17,
9
dan fungsinya secara benar 18, 19, 20, 21
7. Prosedur pengelasan dengan las
22,23, 24 3
SMAW dipahami dengan benar
8. Keselamatan kerja las SMAW25 1
dipahami dengan benar
Jumlah Butir Soal 25
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Instrumen pengambilan data terdiri dari instrumengambilan data
prestasi hasil belajar siswa, yang diberikan sebelaubyek diberi
perlakuan.Instrumen pengambilan data ini berupaobs®ktif dengan lima
pilihan jawaban dan terdiri dari 25 butir soal.

Instrumen penelitian ini sudah memenuhi uji validdesi pihak ahli
(experts judgment) ahli materi dan ahli media pembelajaran dan smbel
diujikan kepada siswa juga telah diperiksa olelugnata pelajaran pekerjaan
las dasar di SMK PIRI 1 Yogyakarta.

. Teknik Pengumpulan Data

Teknik pengumpuln data dalam penelitian ini dilakukdengan
menggunakan tespretest-posttest). Pretest dilaksanakan sebelum subyek
dikenai perlakuan daposttest dilaksanakan setelah subyek dikenai perlakuan
pada mata pelajaran pekerjaan las dasar. Soaér@isi dari 25 butir soal
dengan lima pilihan jawaban.

Tes yang diberikan berupa tes obyektif karena telaediakan
pilihan jawabanya. Dalam tes ini, subjek menjawabtgmyaan-pertanyaan
instrumen sesuai dengan tingkat kemampuan respatadam waktu tertentu.
Pada setiaftem pertanyaan, jika responden menjawab betul makaidiker
1 dan jika menjawab salah diberi skor 0. Pembeeandilakukan sebanyak
dua Kkali yaitupretest yang dilaksanakan sebelum subyek dikenai perlakuan
dan posttest yang dilaksanakan setelah subyek dikenai perlakatam
penelitian ini pengukuran terhadap kemampuan kibghidak dilakukan

secara bebas, tetapi juga disesuaikan dengan pak@san dalam kurikulum
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SMK. Untuk itu kisi-kisi instrumen yang dibuat bashrkan silabus mata
pelajaran pekerjaan las dasar.
Menurut Suharsimi Arikunto (2006: 164), tes objekbanyak
digunakan peneliti untuk memperoleh data, hal ikéknakan:
1. Lebih mudah dan cepat cara memeriksanya karend degeggunakan
kunci tes, bahkan alat-alat hasil kemajuan teknolog
2. Pemeriksaannya dapat diserahkan orang lain.
3. Dalam pemeriksaan, tidak ada unsur subjektif yaagpengaruhi.
F. Variabel Pendlitian
Variabel penelitian adalah suatu atribut atau sifati nilai dari orang,
obyek atau kegiatan yang mempunyai variasi tertgahg ditetapkan oleh
peneliti untuk dipelajari dan kemudian ditarik kapulanya (Sugiyono, 2008:
61). Variabel dalam penelitian ini dapat diklasaikan sebagai berikut:
1. Variabel bebas (Variabel independen)

Variabel bebas merupakan variabel yang mempengatahiyang
menjadi sebab perubahannya atau timbulnya var@dégénden. Variabel
bebas pada kelas eksperimen adalah perlaiueaiment) proses belajar
mengajar dengan menggunakan diktat.

2. Variabel terikat (Variabel dependen)

Variabel terikat merupakan variabel yang dipengaatau yang

menjadi akibat, karena adanya variabel bebas. Mariterikat dalam

penelitian ini adalah prestasi siswa pada matajgan pekerjaan las
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dasar setelah diberi perlakudimeatment) baik pada kelas eksperimen
maupun kelas kontrol.
G. ValiditasInternal dan Validitas Eksternal
Validitas berkaitan dengan persoalan untuk membatas menekan
kesalahan-kesalahan dalam penelitian sehingga yesg diperoleh akurat
dan berguna untuk dilaksanakan. Ada dua validiesgydigunakan untuk
memvalidasi perlakuan aténeatment penelitian eksperimen, yaitu:
1. Validitas Internal
Validitas internal adalah tingkatan dimana hasgthaenelitian
dapat dipercaya kebenarannya. Penelitian mempuwlalitas internal
bila data perbedaan yang diamati pada variabddateaidalah semata-mata
hasil langsung dari pemanipulasian variabel bdinasan dari variabel lain

(Consulo G. Sevilla, 1993: 97). Sehubungan dengalntdrsebut, ada

beberapa hal yang menjadi kendala untuk memperaé&titas internal

yang mempengaruhi perlakuan yang diberikan, yaitu:

a. Faktor ini terjadi ketika kejadian-kejadian ekstdrndalam
penyelidikan yang dilakukan mempengaruhi hasilthasinelitian.
Usaha untuk mencegah pengaruh dari kejadian-kejadiesternal
dapat dilakukan dengan mengendalikan:

1) Guru mata pelajaran pekerjaan las dasar untuk kelkm

eksperimen dan kelompok kontrol harus sama.
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2) Sarana dan prasarana yang digunakan pada kelogkgpkrimen
dan kelompok kontrol sebaiknya sama, tidak dibestlgkuan
khusus pada salah satu kelompok.

3) Silabus yang digunakan pada kelompok eksperimerkel@mpok
kontrol sebaiknya sama, tidak dibeda-bedakan.

b. Adanya perubahan-perubahan yang terjadi padaediponden dalam
kurun waktu tertentu, seperti tambahnya usia atawgmianya faktor
kelelahan dan kejenuhan. Usaha untuk mencegah adarybahan
pada diri responden adalah dengan merencanakaru \pakielitian
supaya penelitian berlangsung tidak terlalu lama.

c. Efek-efek yang dihasilkan oleh proses yang sed#ettidyang dapat
mengubah sikap ataupun tindakan responden. Usdhk omencegah
perubahan sikap dan responden adalah dengan tidakbeni
perlakuan khusus pada kelompok eksperimen dan kelbkontrol.

d. Efek yang terjadi disebabkan oleh perubahan-pearbatiat dapat
diketahui melalui penelitian. Usaha untuk mencepatubahan alat
adalah merencanakan waktu penelitian supaya peanefierlangsung
tidak terlalu lama.

e. Efek adanya hilangnya atau perginya responden géetiti. Usaha
untuk mencegah hal tersebut adalah dengan menjagéuban
responden dan merencanakan waktu penelitian supaypelitian

berlangsung tidak terlalu lama.
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2. Validitas Eksternal
Penelitian mempunyai validitas eksternal bila daasil penelitian
dapat diterapkan pada sampel yang lain atau dagextetalisasikan, yang
mempengaruhi validitas ekternal terhadap perlakeselitian meliputi:

a. Efek-efek tiruan yang dibuat dengan menguji respandikan
mengurangi generalisasi pada situasi dimana tidakpangujian pada
responden. Usaha untuk mencegah hal tersebut adafegan tidak
ada perlakuan khusus pada kelompok eksperimen etompok
kontrol serta dengan penugasan langsung dikerjdkalalam kelas
supaya siswa kelompok eksperimen dan kelompok &btittak bisa
bertukar pendapat dalam mengerjakan soal-soahtatih

b. Efek dimana tipe-tipe responden yang mempengamasgil-hasil studi
dapat membatasi generalitasnya. Usaha untuk memdegaersebut
adalah kelompok eksperimen dan kelompok kontroluatibsama
kemampuannya, tidak ada kelas khusus atau kelagilamg

c. Efek tiruan yang dibuat dengan menggunakan latdenti® dalam
penelitian tidak dapat direplikasi dalam situatiasi lainnya. Usaha
untuk mencegah hal tersebut adalah kelompok eksperdan kelas
kelompok dibiarkan seperti apa adanya.

H. Prosedur Penelitian
1. Tahap Sebelum Perlakuan
Berasarkan hasil observasi didapatkan bahwa untukpktensi

keahlian teknik pemesinan di SMK PIRI 1 Yogyakatala tahun ajaran
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2010/2011 hanya membuka dua kelas pada saat paaerisiswa baru,
yaitu kelas TP1 dan TP2. Proses pembagian kelasdkepsiswa
menggunakan sistem acak, dimana siswa yang mempuaiiga ujian
akhir tinggi dicampur dengan siswa lain yang hagén akhirnya rendah
atau dengan kata lain dalam masing-masing keldapgat siswa dengan
hasil ujian akhir yang beragam dari hasil yangdirgampai yang rendabh.
Dari sini dapat kita katakan bahwa kondisi dari imggnasing kelas sama
(homogen) dalam hal akademik.

Sifat dari masing-masing kelas yang homogen inatapembantu
peneliti dalam hal pemilihan sampel. Dimana pengmbsampel dari
populasi dilakukan secara random atau acak tanpaperdatikan strata
yang ada dalam populasi itu, karena anggota papdiEsggap homogen.
Pengambilan sampel dilakukan dengan undian, kananga terdiri dari
dua kelas maka pengundian dilakukan dengan menbatubi homor
secara acak dan ditetapkan bahwa kelas yang tdramfttama adalah
sebagai kelompok eksperimen dan kelas yang terakeoila sebagai
kelompok kontrol. Cara pengambilanya bila nomom silah diambil,
maka perlu dikembalikan lagi. Bila yang telah didmkeluar lagi,
dianggap tidak sah dan dikembalikan lagi. Berdasatkasil pengundian
didapatkan kelompok eksperimen adalah kelas 1 Haf yerdiri dari 23

siswa dan kelompok kontrol adalah kelas TP2 yardiriefari 21 siswa.
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2. Tahap Perlakuan

Setelah perijinan penelitian diajukan kepada pselolah, penulis
menemui ibu Ristiana selaku ketua jurusan teknikngsnan untuk
membicarakan mengenai waktu penelitian dan diksval penelitian
sesuai dengan jadwal mata pelajaran pekerjaanasar dintuk masing-
masing kelas. Hari senin jam 07.00-09.40 di kel®4d Tan dihari yang
sama jam 13.00-15.00 di kelas TP2. Sesuai hasgyrehan, kelas TP1
menjadi kelompok eksperimen dan kelas TP2 sebagaimpok kontrol.
Penelitian ini dilakukan dari awal sampai akhiraseh empat jam
pelajaran. Penelitian dilakukan sebanyak tiga pattemuan yang dimulai
pada hari senin tanggal 21 februari 2011 dan bérgdda hari senin
tanggal 7 maret 2011 dengan desain penelitian kePtatest-Posttest
Control Group Design.

Pretest untuk kelompok eksperimen dan kelompok kontrol
dilaksanakan pada hari senin 21 februari 2011. YBup@astrumen
penelitian tidak menyebar ke kelas lain dan te@aadga kerahasiannya
maka setelah dilakukampretest soal instrumen dikumpulkan lagi.
Pemberian posttest dilakukan setelah para siswa dari kelompok
eksperimen dikenai perlakuan(treatment) oleh peneliti, yakni
melaksanakan preses belajar mengajar dengan meaggundiktat

sebanyak tiga kali tatap muka.
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Pemberiantreatment dilakukan pada tanggal 21 februari 2011
setelah pelaksanagmetest, 28 februari 2011 dan 7 maret 2011. Untuk
menjaga supaya diktat tidak sampai pada kelompokrélomaka setelah
pembelajaran selesai, diktat dibawa peneliti lagi daru diberikan kepada
guru mata pelajaran setelah penelitian selesaangg@n untuk kelompok
kontrol dilakukan preses belajar mengajar tanpaggemakan diktat yang
juga dilakukan sebanyak tiga kali tatap muka, pahggal 21 februari
2011 setelah pelaksanagawsttest, 28 februari 2011 dan 7 maret 2011.

Materi ajar yang diberikan pada saagatment ini disesuaikan
dengan materi yang disampaikan guru. Dari hasilgperatan penulis,
ternyata siswa lebih tertarik dan antusias dalaesgs belajar mengajar
dengan menggunakan diktat dari pada preses bealagargajar tanpa
menggunakan diktat. Kendala yang dihadapi pengliida saat
memberikartreatment adalah satu diktat masih digunakan untuk dua siswa
karena keterbatasan dana.

. Tahap Setelah Perlakuan

Pada pertemuan terakhir tanggal 7 maret 2011 bketdilkenai
treatment, kelompok eksperimen dan kelompok kontrol diberipasttest.
Posttest ini diberikan pada akhir sesi, yakni 30 menit $afe jam
pelajaran berakhir dengan soal yang sama saatsaela&rpr etest. Posttest
diberikan dengan tujuan untuk melihat peningkataastasi belajar siswa
setelah diberi perlakuan dengan membandingkanragdanrilai kelompok

eksperimen dengan kelompok kontrol.



54

I. Teknik Analisis Data
Kegiatan dalam analisis data adalah: mengelompokkiata
berdasarkan variabel dan jenis responden, mentakatadata tiap variabel
yang diteliti, melakukan perhitungan untuk menjawaimusan masalah
(Sugiyono, 2008: 207). Teknik analisis data dalarengtitian ini
menggunakan analisis deskriptif, yaitu dengan mewipgkan rata-rata nilai
dari hasil pretest dan posttest pada kelompok eksperimen dan kelompok

kontrol.



BAB IV
HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN
A. Deskrips Data

Penelitian ini bertujuan, (1) untuk mengetahui gdapeningkatan
prestasi kelompok eksperimen setelah diberi peaiakdengan diktat pada
mata pelajaran pekerjaan las dasar di SMK PIRI fydkarta, (2) untuk
mengetahui adanya perbedaan prestasi antara ketoekgperimen dengan
kelompok kontrol pada mata pelajaran pekerjaardéssar di SMK PIRI 1
Yogyakarta. Data dalam penelitian ini terdiri ddaka awalpretest) dan data
akhir (posttest) pada kelompok eksperimen dan kelompok kontrol yang
disajikan sebagai berikut.
1. Deskripsi Data Pretest Kelompok Ekperimen (1 TP1)

Kelompok eksperimen merupakan kelas yang dikendalaean
untuk melaksanakan proses belajar mengajar menkguandaiktat.
Sebelum diberi perlakuan kelompok eksperimen dilpegtest untuk
mengetahui keadaan awal. Dari hapriletest kelompok eksperimen
didapat skor tertinggi adalah 6,2 dan skor tereratiddah 2,6. Dengan
menggunakan diagram dapat ditunjukkan perolehait pieetest untuk

kelompok eksperimen, seperti yang terlihat di bawah

55
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M Seriesl

o = N w H w [e)} ~
1 1 1 1 1 1 1 1

1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 21 23

Gambar . Grafik Nilai Pretest Kelompok Ekperimen (1 TP1)
2. Deskripsi Data Posttest Kelompok Ekperimen (1 TP1)

Setelal diberi perlakuan kelompok eksperimen dibposttest
untuk mengetahupengaruh perlakuan terhad@pestasi belaji siswa.
Dari hasilposttest kelompok eksperimen didapat skor tertinggi ad8,8
dan skor terendah adala6,2. Perolehan hasiposttest kelompok
eksperimen dapat ditunjukkanmenggunakan diagreé seperti yang

terlihat di bawah in

M Seriesl

O R N W » U1 OO N O ©
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 21 23

Gambar .. Grafik Nilai Posttest Kelompok Ekperimen (1 TP1)



57

3. Deskripsi Data Pretest Kelompok Kontrol (1 TP2)

Kelompokkontrol merupakan kelas yang dikenai perlakuan ui
melaksanakan proses belajar mengatidak menggunakan dikta
Sebelum diberi perlakuan kelompaokontrol diberi pretest untuk
mengetahui keadaan awal. Dari h¢pretest kelompok kontrol didapat
skor tertinggi adalah 6,2 dan skor terendah ada4. Data hasilpretest
dari kelompol kontrol dapat ditunjukkadengan menggunakan diagr.

seperti yang terlihat di bawiini:

M Seriesl

1234567 8 9101112131415161718192021

Gambar . Grafik Nilai Pretest Kelompok Kontrol (1 TP2)
4. Deskrips Data Posttest Kelompok Kontrol (1 TP2)

Setelah diberi perlakuan kelompkontrol diberi posttest untuk
mengetahui Dari hasposttest kelompok kontroldidapat skor terting¢
adalah 7,6 dan skor terendah adalah 4,6erétehan hasilposttest
kelompokkontrol dapat ditunjukkan menggunakan diagram sepang

terlihat di bawah in
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M Seriesl

O B N W b U1 O N ©
1 1 1 1 1 1 1 1 1

1234567 8 9101112131415161718192021

Gambar . Grafik Nilai Posttest Kelompok Kontrol (1 TP2)
B. AnalissData

Analisis data dilakukan untuk menjawab pertanyaaneptian yanc
digjukan, gbelum menjawab pertanyaan penelitian, maka lar-langkah
yang perlu dilakukan terlebih dahulu adalah menratarata nilai pretest
dan posttest pada kelompokeksperimen dan kelompok kontrol, kemuc
mencari selisih antara hasil nilpretest dengan hasil nilaposttest pada
kelompok eksperimen dan kelompok kor. Dengan menggunakesoftware
analisis data SPSS 17, didaptkan haperti dalam tabel di bawah i

Tabel 3.Hasil Analisis Data

Rata-rata Rata-rata
Subyek Selisih
nilai pretest | nilai posttest

Kelompok é&perimen (1 TP 4,18 7,60 3,42 | 34,2%

Kelompok lontrol (1 TP2 4,15 5,80 1,65 | 16,5%
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Berdasarkan hasil analisis data diatas, terjading&atan prestasi
belajar pada kelompok eksperimen dan kelompok kbntintuk kelompok
eksperimen yang dikenai perlakuan melaksanakaregprbslajar mengajar
dengan menggunakan diktat terjadi peningkatan gsestari rata-rata nilai
awal 4,18pretest) menjadi 7,6(posttest), sehingga terjadi kenaikan sebesar
3,42 (34,2%). Untuk kelompok kontrol yang melaksanakaoses belajar
mengajar tidak menggunakan diktat terjadi penireykarestasi dari rata-rata
nilai awal 4,15(pretest) menjadi 5,80(posttest), sehingga terjadi kenaikan
sebesar 1,65 (16,5%).

. Pembahasan Hasil Penelitian

Penelitian ini dilakukan guna mengatasi permasalajeng sangat
mendesak yang terjadi dalam proses belajar mengaga mata pelajaran
pekerjaan las dasar di SMK PIRI 1 Yogyakarta. Skij@am penelitian ini
adalah siswa kelas 1 teknik pemesinan, dengan fum8a siswa. Tujuan
penelitian ini adalah untuk mengetahui adanya mi@tan prestasi
kelompok eksperimen setelah diberi perlakuan dengjtat dan untuk
mengetahui adanya perbedaan prestasi antara ketoekgperimen dengan
kelompok kontrol.

Berdasarkan data hasil penelitian, terjadi penitegk@restasi belajar
pada kelompok eksperimen dan kelompok kontrol. knkelompok
eksperimen yang dikenai perlakuan melaksanakaregprbslajar mengajar
dengan menggunakan diktat terjadi peningkatan gsestari rata-rata nilai

awal 4,18pretest) menjadi 7,6(posttest), sehingga terjadi kenaikan sebesar
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3,42. Untuk kelompok kontrol yang melaksanakan prosesj@eimengajar
tidak menggunakan diktat terjadi peningkatan peesiari rata-rata nilai awal
4,15 (pretest) menjadi 5,8(posttest), sehingga terjadi kenaikan sebesar 1,65.

Berdasarkan peningkatan prestasi, terdapat penbegdaaingkatan
prestasi antara kelompok eksperimen dengan kelommokrol. Untuk
kelompok eksperimen yang dikenai perlakuan melasam proses belajar
mengajar dengan menggunakan diktat terjadi pentagkprestasi sebesar
(34,2%). Untuk kelompok kontrol yang melaksanakaroses belajar
mengajar tidak menggunakan diktat terjadi peniregkaprestasi belajar
sebesar (16,5%).

Berdasarkan kajian teori yang dikemukakan dan Hasil analisis
data, didapatkan bahwa terjadi peningkatan presgesia kelompok
eksperimen setelah dikenai perlakuan dengan diRahingkatan prestasi
kelompok eksperimen yang dikenai perlakuan dengitatdebih tinggi dari
pada peningkatan prestasi kelompok kontrol yadgktidikenai perlakuan
dengan diktat. Hal ini dikarenakan media diktat giasigunakan dapat
menarik perhatian siswa, sehingga meningkatkanvamitibelajar mereka.
Peningkatan motivasi belajar akan meningkatkan sgatebelajar, sehingga
prestasi siswa juga akan meningkat. Jadi dapamgigkan bahwa media
diktat sangat membantu dan baik untuk digunakamndgbroses belajar

mengajar, terutama pada mata pelajaran pekerjaatatar.



BAB V
PENUTUP
A. Kesimpulan
Dari hasil penelitian yang telah dilakukan dapatrdpulkan bahwa:

1. Terjadi peningkatan prestasi pada kelompok eksggriyang dikenai
perlakuan melaksanakan proses belajar mengajamademgnggunakan
diktat terjadi peningkatan prestasi dari rata-ralai awal 4,18(pretest)
menjadi 7,60(posttest), sehingga terjadi kenaikan sebesar 3/4@tuk
kelompok kontrol yang melaksanakan proses belajangajar tidak
menggunakan diktat terjadi peningkatan prestasirdta-rata nilai awal
4,15 (pretest) menjadi 5,80(posttest), sehingga terjadi kenaikan sebesar
1,65.

2. Terdapat perbedaan peningkatan prestasi antaranjpelo eksperimen
dengan kelompok kontrol. Untuk kelompok eksperinyamg dikenai
perlakuan melaksanakan proses belajar mengajarmademgnggunakan
diktat terjadi peningkatan prestasi sebesar (34,2é)langkan untuk
kelompok kontrol yang melaksanakan proses belajangajar tidak
menggunakan diktat terjadi peningkatan prestasijéietebesar (16,5%).

B. Saran
Berdasarkan hasil penelitian dapat dikemukakanraphesaran bagi
peneliti lain yang ingin mengembangkan media djktkantaranya adalah
sebagai berikut:

1. Pergunakan bahasa yang mudah dimengerti.
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. Kualitas gambar dan foto diperjelas.
. Pada lembar pertanyaan perlu diperbanyak latihah &aik soal isian

maupun tes pilihan ganda.

. Diberikan materi diskusi.

. Terdapat penugasan mandiri bagi siswa.
. Sebelum digunakan untuk penelitian, diktat harugi dioba layak atau

tidak.

. Keterbatasan

Keterbatasan dalam penelitian ini adalah:

. Penelitian ini hanya mengungkap pengaruh peneraliaat terhadap

peningkatan prestasi belajar siswa pada mata patapekerjaan las dasar,
sedangkan faktor-faktor yang mempengaruhi prestadajar siswa

sangatlah komplek.

. Prestasi belajar siswa pada mata pelajaran peketgma dasar dalam
penelitian ini hanya diukur dari hasil tes, sedamgkda faktor lain yang
mempengaruhi prestasi belajar siswa.

. Penelitian ini menggunakan instrumen berupa teg @i langsung oleh

subyek penelitian dalam berbagai kondisi, namura daing diperoleh

belum tentu dapat sepenuhnya menggambarkan koyatigi sebenarnya
atau yang dimiliki subyek.

. Penilaian hanya dilakukan pada pelajaran teoryrbébermasuk pada hasil

praktik siswa setelah diberi perlakuan dengan memgigan diktat.
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5. Dikarenakan keterbatasan dana, penelitian ini hailgisanakan di satu
sekolah saja, serta dalam pelaksandagatment untuk kelompok
eksperimen satu diktat digunakan untuk dua oraswesi

6. Pengujian validitas instrumen hanya menggunakanodaag ahli(expert
judgment), yaitu bapak Riswan Dwi Djatmiko, M.Pd. sebagai ahéteri

dan bapak Putut Hargiyarto, M.Pd. sebagai ahli mpdmbelajaran.
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SILABUS

NAMA SEKOLAH : SMK PIRI 1 Yogyakarta
MATA PELAJARAN : Pekerjaan Las Dasar
KELAS / SEMESTER :1/01 dan 02

KODE KOMPETENSI : 014.MLKK.01

ALOKASI WAKTU : 152 jam pelajaran x 45 menit

ALOKASI
KOMPETENSI MATERI KEGIATAN SUMBER
No DASAR INDIKATOR PEMBELAJARAN PEMBELAJARAN PENILAIAN TMWAPKSTU = BELAJAR
1. |Memahami Pengertian las * Pengertian las Menjelaskan  Tes lisan 8 Diktat
peralatan las oksi oksi asetilin oksi asetilin pengertian las oksi |« Tes tertulis pekerjaan
asetilin dipahami e Peralatan las asetilin las dasarr,
dengan benar oksi asetilin Menjelaskan jenis babl las
Peralatan las *  Prosedur dan fungsi peralatan oksi
oksi asetilin pengelasan las oksi asetilin asetilin.
dipahami jenis las oksi Menjelaskan Hal 1-19
dan fungsinya asetilin proosedur
secara benar « Keselamatan pengelasan las oksi
Prosedur kerja las oksi asetilin
pengelasan asetilin Menjelaskan

dengan las oksi
asetilin
dipahami
dengan benar
Keselamatan
kerja las oksi
asetilin
dipahami
dengan benar

keselamatan kerja
las oksi asetilin




Melakukan Alat dan Persiapan alat, Menyiapkan alat, » Demonstrasi 68 * Diktat
pengelasan plat bahan bahan, kawat bahan, kawat las « Pengamatan pekerjaan
baja lunak disiapkan las Menijelaskan cara  Penugasan las dasar,
dengan las oksi dengan benar Memeriksa mengatur tekanan (praktik) job sheet
asetilin posisi Instalasi kebocoran kerja las oksi
bawah tangan: peralatan las Mengatur Mengatur tekanan asetilin.

*  Rigi-rigi las oksi asetilin tekanan kerja kerja Hal 20-31
tanpa bahan diperiksa dari Mengatur nyala Menjelaskan cara . Peralat_an
tambah kebocoran api mengatur nyala api las oksi

* Rigi-rigi las dengan benar Posisi Mengatur nyala api asetilin
dengan Tekanan kerja pengelasan, Menjelaskan posisi
bahan diatur dengan kemiringan pengelasan,
tambah benar brander, kemiringan brander,

* Sambungan Nyala api kemiringan kemiringan bahan
kampuh | diatur dengan bahan tambah tambah

¢ Sambungan tepat Keselamatan Mendemonstrasikan
tumpang Benda kerja kerja las oksi pengelasan plat baja

* Sambungan dilas dengan asetilin lunak dengan las
sudut luar benar oksi asetilin posisi

* Sambungan Keselamatan bawah tangan
sudut dalam kerja las oksi Menerapkan
(sambungan asetilin keselamatan kerja
T) diterapkan las oksi asetilin

dengan benar

Memahami Pengertian las Pengertian las Menjelaskan * Tes lisan » Diktat

peralatan las SMAW SMAW pengertian las » Tes tertulis pekerjaan

SMAW dipahami Peralatan las SMAW las dasar,

dengan benar SMAW Menijelaskan jenis bab2 las
Peralatan las Alat bantu las dan fungsi peralatan SMAW.
SMAW SMAW las SMAW Hal 32-59
dipahami jenis Alat Menjelaskan alat

dan fungsinya
secara benar

keselamatan
kerja las

bantu las SMAW
Menjelaskan alat




Prosedur SMAW keselamatan kerja
pengelasan Prosedur las SMAW
dengan las pengelasan Menjelaskan
SMAW las SMAW proosedur
dipahami Keselamatan pengelasan las
dengan benar kerja las SMAW
Keselamatan SMAW Menjelaskan
kerja las keselamatan kerja
SMAW las SMAW
dipahami
dengan benar
Melakukan Alat dan bahan Persiapan alat, Menyiapkan alat, * Demonstrasi 68 » Diktat
pengelasan plat disiapkan bahan, bahan, elektroda « Pengamatan pekerjaan
baja lunak dengan benar elektroda Menjelaskan cara set |« penugasan las dasar,
dengan las Set up mesin Set up mesin las up mesin las SMAW (praktik) job sheet
SMAW posisi las SMAW SMAW Set up mesin las las
bawah tangan: dengan tepat Posisi SMAW SMAW.
o Titik-titik las Benda kerja pengelasan, arc Menjelaskan posisi Hal 60-71
« Rigi-rigi las dilas dengan length, work pengelasan, arc « Peralatan
« Sambungan benar angle, travel length, work angle, las
kampuh | Keselamatan angle travel angle SMAW
« Sambungan kerja diterapkan Keselamatan Mendemonstrasikan
tumpang dengan benar kerja las SMAW pengelasan plat baja
«  Sambungan lunak dengan las
sudut luar SMAW posisi bawah
«  Sambungan tangan
sudut dalam Menerapkan
(sambungan keselamatan kerja
T) las SMAW
Jumlah | 16 136




PERHITUNGAN MINGGU EFEKTIF SEMESTER GASAL

Mata pelajaran
Kelas

Semester
Tahun pelajaran

: Pekerjaan las dasar
:1TP1dan 1TP2

: 1 (gasal)
: 2010/2011

Mengajar per minggu untuk setiap kelas: 4 jam pelajaran (1 kelas)

No Bulan Jumlah minggu | Jumlah minggu Jumlah minggu
dalam semester tidak efektif efektif

1. | Juli 5 3 2

2. | Agustus 4 - 4

3. | September 5 2 3

4. | Oktober 4 - 4

5. | November 4 - 4

6. | Desember 5 3 2

Jumlah 27 8 19

Rincian jumlah jam pelajaran yang efektif:

19 minggu x 4 jam pelajaran = 76 jam pelajaran

Dipergunakan untuk:

Pembelajaran / materi pokok 64 jp
Materi 1 :8ijp

Materi 2 18jp

Materi 3 :24p

Materi 4 124 ip

Ulangan harian 4ip
Ulangan umum 4ip
Cadangan 4ip
Jumlah 12 jp




PERHITUNGAN MINGGU EFEKTIF SEMESTER GENAP

Mata pelajaran
Kelas

Semester
Tahun pelajaran

: Pekerjaan las dasar
:1TP1dan 1 TP2

: 2 (genap)
: 2010/2011

Mengajar per minggu untuk setiap kelas: 4 jam pelajaran (1 kelas)

Jumlah minggu Jumlah minggu Jumlah minggu
No Bulan
dalam semester tidak efektif efektif
1. | Januari 4 - 4
2. | Februari 4 - 4
3. | Maret 5 2 3
4. | April 4 1 3
5. | Mei 4 2 2
6. | Juni 5 2 3
Jumlah 26 7 19
Rincian jumlah jam pelajaran yang efektif:
19 minggu x 4 jam pelajaran = 76 jam pelajaran
Dipergunakan untuk:
Pembelajaran / materi pokok 64 jp
Materi 3 132 p
Materi 4 132 jp
Ulangan harian 4ip
Ulangan umum 4ip
Cadangan 41ip
Jumlah 12 jp




Mata pelajaran

: Prekerjaan las dasar

Kelas :1TP1dan1TP2

Semester

Tahun pelajaran

: 2 (genap)
:2010/2011

PROGRAM SEMESTER GENAP

No

Jumlah

ip

Kompetensi dasar

Bulan

Jan

Feb

Maret

April

Mei

Juni

Ket

Melakukan pengelasan plat baja 32
lunak dengan las oksi asetilin posisi
bawah tangan:

¢ Sambungan tumpang

e Sambungn sudut luar

e Sambungan sudut dalam

(sambungan T)

Melakukan pengelasan plat baja 32

lunak dengan las SMAW posisi

bawah tangan:

¢ Sambungan tumpang

e Sambungn sudut luar

e Sambungan sudut dalam
(sambungan T)

Ulangan harian

Ulangan umum

cadangan

Tidak efektif

Tidak efektif

Tidak efektif

Tidak efektif

Tidak efektif




PROGRAM SEMESTER GASAL

Mata pelajaran : Prekerjaan las dasar
Kelas :1TP1dan1TP2
Semester : 1 (gasal)
Tahun pelajaran :2010/2011
. Jumlah Bulan
No Kompetensi dasar . _ ket
ip Juli Agust Sept Okt Nov Des
1. Memahami peralatan las oksi asetilin 8 41 4
2. Melakukan pengelasan plat baja lunak 24 4| 4 41414|4 |
dengan las oksi asetilin posisi bawah tangan:
* Rigi-rigi las tanpa bahan tambah
¢ Rigi-rigi las dengan bahan tambah
e Sambungan kampuh |
Memahami peralatan las SMAW 8 E 4| 4 E E | E
2 2 L L
Melakukan pengelasan plat baja lunak 24 o o 414|14|14|4|4 o o
si g 3 5| |3
dengan las SMAW posisi bawah tangan: ° ° ° °
= = = =
o Titik-titik las
e Rigi-rigi las
e Sambungan kampuh |
Ulangan harian 4 4 |
Ulangan umum 4 4 ]
7. cadangan 4 4]




KOMPETENSI
DASAR

INDIKATOR

MATERI
PEMBELAJARAN

METODE
PEMBELAJARAN

KEGIATAN
PEMBELAJARAN

WAKTU

PENILAIAN

SUMBER
BELAJAR

Memahami
peralatan las
oksi asetilin

Pengertian
las oksi
asetilin
dipahami
dengan benar
Peralatan las
oksi asetilin
dipahami
jenis dan
fungsinya
secara benar

« Pengertian
las oksi
asetilin

* Peralatan las
oksi asetilin

Ceramah
Diskusi
Penugasan

Pertemuan 1

Awal:

« Berdoa

pembuka

¢ Melakukan

presensi

¢ Menyampaikan

tujuan
pembelajaran

* Memotifasi

siswa agar aktif
selama PMB

15
menit

Inti:

« Menjelaskan

pengertian las
oksi asetilin

¢ Menjelaskan

jenis dan fungsi
peralatan las
oksi asetilin

135
menit

Penutup:
Mengevaluasi
daya serap
siswa terhadap
materi yang
telah
disampaikan
dengan
beberapa
pertanyaan
Menyimpulkan
hasil
pembelajaran
Berdoa penutup

30
menit

Kehadiran
Keaktifan
bertanya
Ketepatan
menjawab
perytanyaan
Tes tertulis
Penugasan

Diktat
pekerjaan
las dasar,
babl las
oksi
asetilin.
Hal 1-13




KOMPETENSI
DASAR

INDIKATOR

MATERI
PEMBELAJARAN

METODE
PEMBELAJARAN

KEGIATAN
PEMBELAJARAN

WAKTU

PENILAIAN

SUMBER
BELAJAR

Memahami
peralatan las
oksi asetilin

Prosedur
pengelasan
dengan las
oksi asetilin
dipahami
dengan benar
Keselamatan
kerja las oksi
asetilin
dipahami
dengan benar

*  Prosedur
pengelasan
las oksi
asetilin

+ Keselamatan
kerja las oksi
asetilin

Ceramah
Diskusi
Penugasan

Pertemuan 2

Awal:

« Berdoa

pembuka

¢ Melakukan

presensi

*«  Memotifasi

siswa agar aktif
selama PMB

15
menit

Inti:

* Menjelaskan

proosedur
pengelasan las
oksi asetilin

* Menjelaskan

keselamatan
kerja las oksi
asetilin

135
menit

Penutup:
Mengevaluasi
daya serap
siswa terhadap
materi yang
telah
disampaikan
dengan
beberapa
pertanyaan
Menyimpulkan
hasil
pembelajaran
Berdoa penutup

30
menit

Kehadiran
Keaktifan
bertanya
Ketepatan
menjawab
perytanyaan
Tes tertulis
Penugasan

Diktat
pekerjaan
las dasar,
babl las
oksi
asetilin.
Hal 1-13




KOMPETENSI
DASAR

INDIKATOR

MATERI
PEMBELAJARAN

METODE
PEMBELAJARAN

KEGIATAN
PEMBELAJARAN

WAKTU

PENILAIAN

SUMBER
BELAJAR

Memahami
peralatan las
SMAW

Pengertian
las SMAW
dipahami
dengan benar
Peralatan las
SMAW
dipahami
jenis dan
fungsinya
secara benar

» Pengertian
las SMAW

» Peralatan las
SMAW

e Alat bantu las
SMAW

« Alat
keselamatan
kerja las
SMAW

Ceramah
Diskusi
Penugasan

Pertemuan 3

Awal:

« Berdoa

pembuka

¢ Melakukan

presensi

¢ Menyampaikan

tujuan
pembelajaran

* Memotifasi

siswa agar aktif
selama PMB

15
menit

Inti:

« Menjelaskan

pengertian las
SMAW

¢ Menjelaskan

jenis dan fungsi
peralatan las
SMAW

135
menit

Penutup:
Mengevaluasi
daya serap
siswa terhadap
materi yang
telah
disampaikan
dengan
beberapa
pertanyaan
Menyimpulkan
hasil
pembelajaran
Berdoa penutup

30
menit

Kehadiran
Keaktifan
bertanya
Ketepatan
menjawab
perytanyaan
Tes tertulis
Penugasan

Diktat
pekerjaan
las dasar,
babl las
oksi
asetilin.
Hal 1-13




KOMPETENSI INDIKATOR MATERI METODE KEGIATAN WAKTU PENILAIAN SUMBER
DASAR PEMBELAJARAN | PEMBELAJARAN | PEMBELAJARAN BELAJAR
Memahami Prosedur *  Prosedur e Ceramah Pertemuan 4 Kehadiran Diktat
peralatan las pengelasan pengelasan |+ Diskusi Awal: 15 Keaktifan pekerjaan
SMAW dengan las las SMAW « Penugasan * Berdoa menit bertanya las dasar,
SMAW » Keselamatan pembuka Ketepatan babl las
dipahami kerja las +  Melakukan menjawab | Oksi
dengan SMAW presensi perytanyaan | asetilin.
benar «  Menyampaikan Tes tertulis | Hal 1-13
Keselamatan tujuan Penugasan
kerja las pembelajaran
SMAW «  Memotifasi
dipahami siswa agar aktif
dengan selama PMB
benar Inti: 135
* Menjelaskan menit
prosedur
pengelasan las
SMAW
¢ Menjelaskan
keselamatan
kerja las SMAW
Penutup: 30
« Mengevaluasi menit
daya serap
siswa terhadap
materi yang
telah
disampaikan
dengan
beberapa
pertanyaan

e Menyimpulkan

hasil
pembelajaran

* Berdoa penutup




KOMPETENSI INDIKATOR MATERI METODE KEGIATAN WAKTU PENILAIAN SUMBER
DASAR PEMBELAJARAN | PEMBELAJARAN | PEMBELAJARAN BELAJAR
Melakukan Alat dan * Pengertian e Ceramah Pertemuan 5 dan 6 Kehadiran Diktat
pengelasan bahan las oksi «  Diskusi Awal: 15 Keaktifan pekerjaan
plat baja disiapkan asetilin « Penugasan * Berdoa menit bertanya las dasar,
lunak dengan dengan benar | « Peralatan las pembuka Ketepatan | babllas
las SMAW Set up mesin oksi asetilin +  Melakukan menjawab | OKSi
posisi bawah las SMAW presensi perytanyaan | asetilin.
tangan: dengan tepat +  Menyampaikan Tes tertulis | Hal 1-13
membuat titik- Benda kerja tujuan Penugasan
titik las dilas dengan pembelajaran
benar +  Memotifasi
Keselamatan siswa agar aktif
kerja selama PMB
diterapkan Inti; 135
dengan benar « Menjelaskan menit
pengertian las
oksi asetilin
¢ Menjelaskan
jenis dan fungsi
peralatan las
oksi asetilin
Penutup: 30
« Mengevaluasi menit
daya serap
siswa terhadap
materi yang
telah
disampaikan
dengan
beberapa
pertanyaan

e Menyimpulkan

hasil
pembelajaran

* Berdoa penutup




KOMPETENSI
DASAR

INDIKATOR

MATERI
PEMBELAJARAN

METODE
PEMBELAJARAN

KEGIATAN
PEMBELAJARAN

WAKTU

PENILAIAN

SUMBER
BELAJAR

Memahami
peralatan las
oksi asetilin

Pengertian
las oksi
asetilin
dipahami
dengan benar
Peralatan las
oksi asetilin
dipahami
jenis dan
fungsinya
secara benar

« Pengertian
las oksi
asetilin

* Peralatan las
oksi asetilin

Ceramah
Diskusi
Penugasan

Pertemuan 7 dan 8

Awal:

« Berdoa

pembuka

¢ Melakukan

presensi

¢ Menyampaikan

tujuan
pembelajaran

* Memotifasi

siswa agar aktif
selama PMB

15
menit

Inti:

« Menjelaskan

pengertian las
oksi asetilin

¢ Menjelaskan

jenis dan fungsi
peralatan las
oksi asetilin

135
menit

Penutup:
Mengevaluasi
daya serap
siswa terhadap
materi yang
telah
disampaikan
dengan
beberapa
pertanyaan
Menyimpulkan
hasil
pembelajaran
Berdoa penutup

30
menit

Kehadiran
Keaktifan
bertanya
Ketepatan
menjawab
perytanyaan
Tes tertulis
Penugasan

Diktat
pekerjaan
las dasar,
babl las
oksi
asetilin.
Hal 1-13




KOMPETENSI
DASAR

INDIKATOR

MATERI
PEMBELAJARAN

METODE
PEMBELAJARAN

KEGIATAN
PEMBELAJARAN

WAKTU

PENILAIAN

SUMBER
BELAJAR

Memahami
peralatan las
oksi asetilin

Pengertian
las oksi
asetilin
dipahami
dengan benar
Peralatan las
oksi asetilin
dipahami
jenis dan
fungsinya
secara benar

« Pengertian
las oksi
asetilin

* Peralatan las
oksi asetilin

Ceramah
Diskusi
Penugasan

Pertemuan 9 dan
10

Awal:

« Berdoa

pembuka

¢ Melakukan

presensi

e Menyampaikan

tujuan
pembelajaran

* Memotifasi

siswa agar aktif
selama PMB

15
menit

Inti:

* Menjelaskan

pengertian las
oksi asetilin

e Menjelaskan

jenis dan fungsi
peralatan las
oksi asetilin

135
menit

Penutup:
Mengevaluasi
daya serap
siswa terhadap
materi yang
telah
disampaikan
dengan
beberapa
pertanyaan

e Menyimpulkan

hasil
pembelajaran

30
menit

Kehadiran
Keaktifan
bertanya
Ketepatan
menjawab
perytanyaan
Tes tertulis
Penugasan

Diktat
pekerjaan
las dasar,
babl las
oksi
asetilin.
Hal 1-13




* Berdoa penutup

KOMPETENSI
DASAR

INDIKATOR

MATERI
PEMBELAJARAN

METODE
PEMBELAJARAN

KEGIATAN
PEMBELAJARAN

WAKTU

PENILAIAN

SUMBER
BELAJAR

Memahami
peralatan las
oksi asetilin

Pengertian
las oksi
asetilin
dipahami
dengan benar
Peralatan las
oksi asetilin
dipahami
jenis dan
fungsinya
secara benar

* Pengertian
las oksi
asetilin

* Peralatan las
oksi asetilin

Ceramah
Diskusi
Penugasan

Pertemuan 11 dan
12

Awal:

« Berdoa

pembuka

*  Melakukan

presensi

e Menyampaikan

tujuan
pembelajaran

«  Memotifasi

siswa agar aktif
selama PMB

15
menit

Inti:

¢ Menjelaskan
pengertian las
oksi asetilin

* Menjelaskan
jenis dan fungsi
peralatan las
oksi asetilin

135
menit

Penutup:
Mengevaluasi
daya serap
siswa terhadap
materi yang
telah
disampaikan
dengan
beberapa
pertanyaan

e Menyimpulkan

hasil

30
menit

Kehadiran
Keaktifan
bertanya
Ketepatan
menjawab
perytanyaan
Tes tertulis
Penugasan

Diktat
pekerjaan
las dasar,
babl las
oksi
asetilin.
Hal 1-13




pembelajaran
* Berdoa penutup

KOMPETENSI
DASAR

INDIKATOR

MATERI
PEMBELAJARAN

METODE
PEMBELAJARAN

KEGIATAN
PEMBELAJARAN

WAKTU

PENILAIAN

SUMBER
BELAJAR

Memahami
peralatan las
oksi asetilin

Pengertian
las oksi
asetilin
dipahami
dengan benar
Peralatan las
oksi asetilin
dipahami
jenis dan
fungsinya
secara benar

* Pengertian
las oksi
asetilin

e Peralatan las
oksi asetilin

Ceramah
Diskusi
Penugasan

Pertemuan 13 dan
14

Awal:

e Berdoa
pembuka

e Melakukan
presensi

e Menyampaikan
tujuan
pembelajaran

e Memotifasi
siswa agar aktif
selama PMB

15
menit

Inti:

¢ Menjelaskan
pengertian las
oksi asetilin

* Menjelaskan
jenis dan fungsi
peralatan las
oksi asetilin

135
menit

Penutup:

¢ Mengevaluasi
daya serap
siswa terhadap
materi yang
telah
disampaikan
dengan
beberapa
pertanyaan

* Menyimpulkan

30
menit

Kehadiran
Keaktifan
bertanya
Ketepatan
menjawab
perytanyaan
Tes tertulis
Penugasan

Diktat
pekerjaan
las dasar,
babl las
oksi
asetilin.
Hal 1-13




hasil
pembelajaran
* Berdoa penutup

KOMPETENSI
DASAR

INDIKATOR

MATERI
PEMBELAJARAN

METODE
PEMBELAJARAN

KEGIATAN
PEMBELAJARAN

WAKTU

PENILAIAN

SUMBER
BELAJAR

Memahami
peralatan las
oksi asetilin

Pengertian
las oksi
asetilin
dipahami
dengan benar
Peralatan las
oksi asetilin
dipahami
jenis dan
fungsinya
secara benar

* Pengertian
las oksi
asetilin

* Peralatan las
oksi asetilin

Ceramah
Diskusi
Penugasan

Pertemuan 15
danl6

Awal:

e Berdoa
pembuka

¢ Melakukan
presensi

e Menyampaikan
tujuan
pembelajaran

e Memotifasi
siswa agar aktif
selama PMB

15
menit

Inti:

¢ Menjelaskan
pengertian las
oksi asetilin

« Menjelaskan
jenis dan fungsi
peralatan las
oksi asetilin

135
menit

Penutup:

¢ Mengevaluasi
daya serap
siswa terhadap
materi yang
telah
disampaikan
dengan
beberapa
pertanyaan

30
menit

Kehadiran
Keaktifan
bertanya
Ketepatan
menjawab
perytanyaan
Tes tertulis
Penugasan

Diktat
pekerjaan
las dasar,
babl las
oksi
asetilin.
Hal 1-13




Menyimpulkan
hasil
pembelajaran
Berdoa penutup




Jenjang pendidikan : SMK
Mata pelajaran : Pekerjaan Las Dasar
Alokasi waktu : 30 menit
Jumlah soal : 25
Bentuk soal . Pilihan ganda
Kisi-Kisi Instrumen Penelitian
No | Kompetensi Dasar Materi No soal Dom{;u_n
Kognitif
1. Menguasai Memahami jenis-jenis 1 Pengetahuan
peralatan las gas | dan fungsi peralatan las 2 Pengetahuan
(oksi asetilin) gas (oksi asetilin) 3 Pengetahuan
4 Pemahaman
5 Pengetahuan
6 Pengetahuan
7 Pengetahuan
2. Menerapkan Memahami cara 8 Pemahaman
pengelasan pelat | pengelasan pelat baja
baja lunak dengan| lunak dengan las gas
las gas (oksi (oksi asetilin) pada 9 Pemahaman
asetilin) pada posisi di bawah tangan
posisi di bawah
tangan
3. Las busur manual| Memahami jenis dan| 10 Pengetahuar
fungsi elektroda serta 11 Pemahaman
mesin peralatan las 12 Pemahaman
busur manual 13 Pengetahuar
14 Pemahaman
15 Pengetahuar
16 Pemahaman
17 Pengetahuar
18 Pengetahuar
19 Pengetahuar
20 Pengetahuar
21 Pengetahuar
4. Menerapkan Memahami cara 22 Aplikasi
pengelasan pelat | pengelasan pelat baja
baja lunak (6-8 lunak dengan las busurr 23 Aplikasi
mm) dengan las | manual pada posisi di
busur manual pada bawah tangan 24 Aplikasi
posisi bawah
tangan 25 Pemahamari




I nstrumen Pendlitian

Mata pelajaran : Pekerjaan Las Dasar
Program studi : Teknik Pemesinan
Kelas 1

Alokasi waktu : 30 Menit

Sifat : Close Book

Petunjuk Umum:
— Terlebih dahulu tulis nama dan kelas pada lembealjan yang tersedia.
— Berilah tanda (x) pada huruf a, b, ¢, d atau e padaban yang paling
benar.

1. Mengelas adalah ...

Menyambung dua logam dengan menggunakan baut
Menyambung dua logam dengan menggunakan lem
Menyambung dua logam dengan menggunakan listrik
Menyambung dua logam dengan menggunakan panas
Menyambung dua logam dengan menggunakan patri

®oo o

2. Bahan bakar gas yang biasa dipergunakan padadaaswilin adalah ...
Gas argon dengan oksigen

Gas asetilin dengan oksigen

Gas elpiji dengan oksigen

Gas alam dengan oksigen

Gas helium dengan oksigen

PaooTw

3. Di bawah ini yang merupakan peralatan utama lasasiilin, adalah ...
a. Tabung asetilin, tabung oksigen, pemegang elektroegulator,

selang las

Mesin las, tabung asetilin, pembakar las, selasgégulator

Regulator, tabung asetilin, klem masa, tabung eksig

Mesin las, tabung oksigen, regulator, selang lesyhakar las

Tabung asetilin, pembakar las, selang las, tabuksgigen,

regulator

®oo0oT

4. Berikut ini yang merupakan ciri-ciri tabung asetiéidalah ...
a. Bentuk tinggi langsing
b. Tekanan isi 200 bar
c. Berwarna biru
d. Sambungan regulator dengan ulir kanan
e. Sambungan regulator dengan ulir Kiri



5. Selang las yang digunakan untuk selang oksigemmyasberwarna ...

a.

Hijau dan merah

b. Hijau dan biru

c. Hijau dan oranye
d.

e. Merah dan hitam

Merah dan biru

6. Alat untuk menurunkan dan mengatur tekanan isi atkrigkanan kerja
yang tetap besarnya sesuai yang dikehendaki, mengangsi dari ...

a.
b. Tabung oksigen
c. Selang las

d.

e. Pembakar las

Generator asetilin

Regulator las

7. Alat untuk mencampur asetilin dan oksigen sertagatm pengeluaran
gas campuran tersebut, merupakan fungsi dari ...

a. Generator asetilin
b. Silinder oksigen

C.
d
e

Selang las

. Regulator las
. Pembakar las

8. Nyala api yang paling sering dipergunakan untuk geérs terutama
waktu mengelas baja adalah ...

PoooTw

Nyala api netral
Nyala api letup
Nyala api busur
Nyala api karburasi
Nyala api oksidasi

9. Nyala api karburasi adalah ...

o

Nyala api kelebihan asetilin

b. Nyala api kelebihan oksigen

c. Nyala api yang digunakan untuk mengelas baja

d.

e. Nyala api yang digunakan untuk mengelas perunggu

Nyala api yang digunakan untuk mengelas kuningan

10. Listrik merupakan salah satu bentuk ...

o

Usaha

b. Gaya
c. Daya
d.

e. Kalor

Energi



11. Transformator pada mesin las SMAW berjenis ...
a. Step down
b. Step up
c. Primer
d. Sekunder
e. Tersier

12.Fungsi transformator pada mesin las SMAW adalah ...

Untuk mencairkan logam

b. Sebagai elektroda

c. Untuk mengubah energi listrik menjadi panas

d. Untuk membentuk busur api

e. Untuk mengubah tegangan jaringan menjadi tegangan a

o

13.Baja merupakan perpaduan antara ...
Besi dengan aluminium

b. Aluminium dengan tembaga

c. Tembaga dengan seng

d. Seng dengan karbon

e. Karbon dengan besi

o

14. Mengapa plat baja dapat disambung dengan las ...
Karena mempunyai titik cair yang rendah

b. Karena unsurnya mudah terikat dengan yang lain
c. Karena sifat mampu lasnya rendah

d. Karena dapat menyatu dengan bahan pengisi

e. Karena dapat mengalirkan panas

o

15.Di bawah ini yang merupakan peralatan utama las M\alalah ...
a. Mesin las, regulator, selang las, pemegang elekiikddm masa
b. Kabel las, pembakar las, mesin las, klem masa, g@enge
elektroda
c. Pemegang elektroda, klem masa, mesin las, kabekl@sator
d. Klem masa, kabel las, pemegang elektroda, mesin las
e. Generator asetilin, kabel las, pemegang elektikldey masa

16.Di bawah ini yang merupakan keuntungan las SMAVEuk&é ...
a. Elektroda mudah didapat dalam banyak ukuran danete
b. Diameter elektroda tergantung dari tebal plat dagigd pengelasan
c. Set up yang cepat dan sangat mudah untuk diatur
d. Peralatan yang digunakan sederhana, murah, danhndibdawa
kemana-mana
e. Dapat mengelas berbagai macam tipe dan material



17.Kebel yang menghubungkan mesin las dengan benpgaddalah ...

a.

Kabel las

b. Kabel utama
c. Kabel elektroda
d.

e. Kabel tenaga

Kabel masa

18.Di bawah ini yang merupakan alat bantu las SMAWada.

o

Pemegang elektroda, palu terak, sikat kawat

b. Klem masa, sikat kawat, palu terak
c. Air, sikat kawat, tang penjepit

d.

e. Regulator las, sikat kawat, palu terak

Sikat kawat, tang penjepit, palu terak

19.Di bawah ini yang merupakan alat keselamatan kasjSMAW adalah ...

o

Topeng las, pemegang elektroda, apron, sepatu las

b. Sarung tangan, palu terak, sepatu las, topeng las
c. Topeng las, sarung tangan, apron, sepatu las

d.

e. Apron, topeng las, elektroda, sarung tangan

Tang penjepit, apron, sepatu las, topeng las

20.Ukuran panjang elektroda berselaput berkisar ...

o

100 s/d 250 mm

b. 250 s/d 350 mm
c. 350 s/d 450 mm
d.

e. 550 s/d 650 mm

450 s/d 550 mm

21.Di bawah ini yang merupakan fungsi dari elektroaauali ...

o

Sebagai pelindung busur las dari pengaruh udara lua

b. Memudahkan penyalaan busur listrik
c. Menghasilkan terak dan slag

d.

e. Untuk mengontrol kecairan elektroda

Sebagai unsur pemadu

22.Panjang busur api normal untuk elektroda AWS 60&patl dicapai
dengan pedoman kira-kira sama dengan ...

a.
b. 1,0 kali diameter inti elektroda
c. 1,5 kali diameter inti elektroda
d.

e. 2,5 kali diameter inti elektroda

0,5 kali diameter inti elektroda

2,0 kali diameter inti elektroda



23. Sudut travel angle untuk posisi pengelasan di baamdpan adalah ...

a.
b. 50°-60°
c. 60°-70°
d.

e. 80°-90°

45°-50°

70°-80°

24. Sudut work angle pada sambungan fillet posisi basaaban adalah ...

o

10°

b. 30°
c. 45°
d.

e. 90°

60°

25.Di bawah ini yang merupakan pengaruh arus listekgyterlalu tinggi,
kecuali ...

a.
b. Terlalu banyak percikan logam las yang harus dibleas
C.

d.

e. Kecairan elektroda sulit dikontrol

Jalur las datar dan lebar

Parit-parit (under cutting) sepanjang jalur las
Penembusan kurang baik



Kunci Jawaban
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Lembar Validasi Instrumen

Pengaruh Penerapan Diktat terhadap Prestasi Siswa pada Mata Pelajaran
Pekerjaan Las Dasar di SMK PIRI 1 Yogyakarta

Mata Pelajaran : Pekerjaan Las Dasar

Sasaran Program : Siswa kelas 1 Teknik Pemesinan SMK PIRI | Yogyakarta
Validator : Riswan Dwi Djatmiko, M.Pd

NIP : 19640302 198901 1 001

Masukan, kritik dan saran : ; /
. Distrok frr  djbust Stumbang .
— 4rc Th uatubk s Lletbypeo A

++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++
..................................................................................................

-------------------------------------------------------------------------------------------------

1. Layak untuk dipakai tanpa revisi.
@ Layak untuk dipakai dengan revisi sesuai saran.
3. Tidak layak dipakai.

Yogyakarta, Januari 2011

Vv tor

NIP. 19640302 198901 1 001



Hal - Permohonan Judgement Ahli Materi

Kepada Yth  : Riswan Dwi Djatmiko, M.Pd.
NIP - 19640302 198901 1 001

Dengan hormat,
Dalam rangka penyelesaian skripsi yang berjudul “Pengaruh Penerapan Diktat
Terhadap Prestasi Siswa Pada Mata Pelajaran Teori Pekerjaan Las Dasar di SMK
PIRI 1 Yogyakarta” oleh :

Nama : Agus Widodo

NIM : 08503242006

Jurusan : Pendidikan Teknik Mesin
Peneliti memerlukan Ahli Materi Pembelajaran untuk validasi Diktat Pekerjaan Las
Dasar yang kami rancang untuk siswa Kelas | Teknik Pemesinan SMK PIRI 1
Yogyakarta. Untuk itu kami mohon kepada Bapak Riswan Dwi Djatmiko, M.Pd.,
untuk bersedia memberi masukan dan penilaian

Atas bantuan dan kesediaan Bapak, kami mengucapkan terima kasih.

Yogyakarta, Januari 2011

Mengetahui, Hormat kami,
Dosen Pembimbing Pemohon
@Eﬁﬁ <;@

NIP. 19530312 197811 1 001 NIM. 08503242006




Lembar Vahdasi Ahli Materi

“Pengaruh Penerapan Diktat Terhadap Prestasi Siswa Pada Mata Pelajaran Teori
Pekerjaan Las Dasar di SMK PIRI 1 Yogyakarta”

Judul bahan ajar . Diktat Pekerjaan Las Dasar
Sasaran program : Siswa Kelas | Teknik Pemesinan

Mata pelajaran . Teori Pekerjasan Las Dasar
Penyusun : Agus Widodo

Evaluator . Riswan Dwi Djatmiko, M.Pd.
Tanggal s

Petunjuk :

¢ Lembar Validasi ini dimaksudkan untuk mendapatkan informasi dari Bapak
sebagai Ahli Materi Pembelajaran terhadap bahan ajar vang sedang
dikembangkan.

* Jawaban diberikan pada skala penilaian, yang sudah disediakan. Dengan skala

penilaian;

5 Sangat baik
4 Baik

3 cukup

2 Kurang baik
Thdak baik

N K 00

1
* Komentar, kntik dan saran mohon dituliskan pada kolom vyang sudah
disediakan.
» Mohon diberikan tanda (V ) pada kolom skala penilaian yang sesuai dengan
pendapat Evaluator.

Skor
- Aspek Penilaian 112131415

Relevansi materi dengan silabus 74
Kesesuaian dengan tingakat kemampuan siswa SMK v
Kejelasan materi pembelajaran
Keruntutan penyajian materi
Materi dapat dipelajar 4
Kebenaran materi

Kesesuain dengan tujuan pembelajaran
Daya dukung terhadap pembelajaran
10. | Ketepatan penggunaan bahasa

11. | Ketepatan contoh gambar untuk kejelasan materi "4
12. | Kelengkapan materi v
Jumlah

<<

b Bood et 208 Bl Bl bl L o

SIS <




Apabila terjadi kesalahan pada aspek materi, saran untuk perbaikan mohon ditulis
dengan singkat pada kolom dibawah ini :

No Bagian vang salah Jenis kesalahan | Saran perbaikan
I | leonsep darar prlate Heon stp Tior
Levbtatettl },‘fts—ﬂ-ﬁia——
I.M-?P*— .
2) | bamoswr froavd’ Wnsdey Cfmbre),
| bownss ;s - 1 g boac frnse
/ "“7%*‘:' '

Komentar dan saran umum : .
CtCrca tmenn Dilmr Hehelrjan. (a,
A Ser  Sodal Coynk itk N gonmbo.,
a3t - st s

Kesimpulan :

Diktat ini dinvatakan :

1. Layak untuk diproduksi tanpa revisi

2. Layak untuk diproduksi dengan revisi sesuai dengan saran

3. Tidak layak di produksi

(Mohon di beri tanda lingkaran pada nomor sesuai dengan kesimpulan bapak)

Yogyakarta, Januan 2011
Ahli Materi

an Dwi D M.Pd.
NIP. 19640302 198901 1 001



SURAT KETERANGAN

Yang bertanda tangan dibawah ini :

Nama - Riswan Dwi Djatmiko , M.Pd.
NIP - 19640302 198901 1 001
Dosen . Jurusan Pendidikan Teknik Mesin Universitas Negeri Yogyakarta

Telah memberikan penilaian (judgement) terhadap media pembelajaran berbentuk
diktat dengan judul "Diktat Pekerjaan Las Dasar”

Adapun catatan-catatan terhadap koreksi yang dapat sava sampaikan antara lain -
| Lkl bt Aarer blsfnil

F S e —

2..
-
5
6

Demikian penilaian saya, semoga dapat bermanfaat.
Yogyakarta, Januari 2011

Validator,

/

NIP, 19640302 198901 1 001



Hal : Permohonan Judgement Ahli Media

Kepada Yth  : Putut Hargiyarto, M.Pd.
NIP : 19580525 198601 1 001

Dengan hormat,
Dalam rangka penyelesaian skripsi yang berjudul “Pengaruh Penerapan Diktat
terhadap Prestasi Siswa pada Mata Pelajaran Pekerjaan Las Dasar di SMK PIRI |
Yogyakarta™ oleh:

Nama : Agus Widodo

NIM : 08503242006

Jurusan : Pendidikan Teknik Mesin
Peneliti memerlukan Ahli Media Pembelajaran untuk validasi Diktat Pekerjaan Las
Dasar yang kami rancang untuk siswa Kelas | Teknik Pemesinan SMK PIRI |
Yogyakarta. Untuk itu kami mohon kepada Bapak Putut Hargivarto, M.Pd. untuk
bersedia memberi masukan dan penilaian.

Atas bantuan dan kesediaan Bapak, kami mengucapkan terima kasih.

Yogyakarta, Maret 2011

Mengetahui, Hormat kami,
Dosen Pembimbing
Soeprapto Rachmad Said, M.Pd.

NIP. 19530312 197811 1 001 NIM. 08503242006



Lembar Validasi Ahli Media
“Pengaruh Penerapan Diktat terhadap Prestasi Siswa pada Mata Pelajaran
Pekerjaan Las Dasar di SMK PIRI 1 Yogyakarta™

Judul bahan ajar : Diktat Pekerjaan Las Dasar
Sasaran program : Siswa Kelas | Teknik Pemesinan
Mata pelajaran : Pekerjaan Las Dasar

Penyusun : Agus Widodo

Evaluator . Putut Hargiyarto, M.Pd.
Tanggal ¥l 20

Petunjuk ;

» Lembar Validasi ini dimaksudkan untuk mendapatkan informasi dari Bapak
sebagai Ahli Media Pembelajaran terhadap media pembelajaran yang sedang
dikembangkan.

¢  Jawaban diberikan pada skala penilaian, yang sudah disediakan. Dengan skala

penilaian:

3 - Sangat baik
4 = Baik

3= cukup

4 = Kurang baik
1 = Tidak baik

» Komentar, kritik dan saran mohon dituliskan pada kolom yang sudah

e Mohon diberikan tanda (V ) pada kolom skala penilaian yang sesuai dengan
pendapat Evaluator,

No Aspek Penilaian

Keterbacaan teks

Kejelasan informasi

Ketepatan format penulisan

Konsistensi kata, istilah dan kalimat

Penggunaan bahasa

Pengunaan warna

Kesesuaian Layout dan tata letak

Kualitas gambar dan foto v

Desain tampilan

Kesesuaian jenis huruf

Kesesuaian ukuran huruf

Urutan penyajian

Kejelasan uraian materi

Kemudahan dalam penggunaan

Daya tarik

Skor
AEAR.

J Y KN Rkl

i . | . || i
o] el ey e el P R L R = L T e L] R

Jumlah




Apabila terjadi kesalahan pada aspek media, saran untuk perbaikan mohon ditulis
singkat pada kolom dibawah ini:

No Bagian yang salah Jenis kesalahan | Saran perbaikan

Komentar dan saran umum:

Kesimpulan:
Diktat ini dinyatakan:
Layak untuk diproduksi tanpa revisi
2. Layak untuk diproduksi dengan revisi sesuai dengan saran
3. Tidak layak di produksi
(Mohon di beri tanda lingkaran pada nomor sesuai dengan kesimpulan bapak )

Yogyakarta, Maret 2011
Ahli Media

M.Pd.
NIP. 19580525 198601 1 001



SURAT KETERANGAN

Yang bertanda tangan dibawah ini:

Nama : Putut Hargiyarto, M.Pd.

NIP : 19580525 198601 1 001

Dosen : Jurusan Pendidikan Teknik Mesin Universitas Negeri Yogyakarta

Telah memberikan penilaian (judgement) terhadap media pembelajaran berbentuk
diktat dengan judul "Diktat Pekerjaan Las Dasar”
Adapun catatan-catatan terhadap koreksi yang dapat saya sampaikan antara lain:

Demikian penilaian saya, semoga dapat bermanfaat.

Yogyakarta, Maret 201
Validator,

Putut Hargivarto, M.Pd.
NIP. 19580525 198601 1 001
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KEMENTERIAN PENDIDIKAN NASIONAL
UNIVERSITAS NEGERI YOGYAKARTA

FAKULTAS TEKNIK

Alamal  Kampus Karangmalang, Yogyakana, 55281
Telp (0274) 586168 psw. 276,285,292 (0274) 586734 Fax (0274) 585734

website : htip/f uny ac id e-mail fByny ac.id . leknikBuny ac id

Nomor : 161/H34.15/PL/2011 17 Februari 2011

Lamp. : | (satu) bendel

Hal :  Permohonan ljin Penelitian

Yth.

1. Gubernur Provinsi DIY ¢.q. Ka. Biro Administrasi Pembangunan Setda
Provinsi DIY

2. Walikota Yogyakarta c.q. Kepala Dinas Perijinan Kota Yogyakarta

3. Kepala Dinas Pendidikan, Pemuda dan Olahraga Propinsi DIY

4.  Kepala Dinas Pendidikan, Pemuda dan Olahraga Kota Yogyakarta

5. Kepala SMK PIRI | Yogyakarta

Dalam rangka pelaksanaan Mata Kuliah Tugas Akhir Skripsi kami mohon dengan hormat
bantuan Saudara memberikan ijin unwk melaksanakan penelitian dengan judul "Pengaruh
Penerapan Diktat terhadap Prestasi Siswa pada Mata Pelajaran Pekerjaan Las Dasar Di

SMK PIRI 1 Yogyakarta”, bagi mahasiswa Fakultas Teknik Universitas Negeri Yogyakarta
tersebut di bawah ini:

No. Nama NIM Jurusan/Prodi Lokasi Penelitian
1. [Agus Widodo 08503242006 |Pend. Teknik Mesin - | SMK PIRI 1 Yogyakarta;
S1

Dosen Pembimbing/Dosen Pengampu :  H. Soeprapto Rachmad Said M.Pd,
NIP 19530312 197811 1 001

Adapun pelaksanaan penelitian dilakukan mulai tanggal 17 Februari 2011 sampai dengan selesai.

Demikian permohonan ini, atas bantuan dan kerjasama yang baik selama ini, kami

mengucapkan terima kasth.

ﬁl mbamu Dekan |,

{
SShdji Munadi s~
NIP 19530310 197803 1 003

Tembusan:
Ketua Jurusan
Ketua Program Studi

Bappeda/yn/DB503242006/10



PEMERINTAH KOTA YOGYAKARTA

DINAS PERIZINAN
JI. Kenari No. 56 Yogyakarta 55165 Telepon 514448, 515865, 515866, 562682
EMAIL . perizinan@jogja go id EMAIL INTRANET ' perizinan@intra jogja.go.id

. SURAT IZIN
. 070/0395
NOMOR o }9,, A
Dasar - Surat izin / Rekomendasi dari Gubernur Kepala Daerah Istimewa Yogyakarta
Nomor : 161/H34. 15/PL/2011 Tanggal :17/02/2011
Mengingat 1 Peraturan Daerah Kota Yogyakarta Nomor 10 Tahun 2008 tentang Pembentukan, Susunan,

Kedudukan dan Tugas Pokok Dinas Daerah

2 Peraturan Walikota Yogyakarta Nomor 85 Tahun 2008 tentang Fungsi, Rincian Tugas
Dinas Perizinan Kota Yogyakarta,

3. Peraturan Walikota Yogyakarta Nomor 33 Tahun 2008 tentang Penyelenggaraan Perizinan
pada Pemerintah Kota Yogyakarta,

4 Peraturan Walikota Yogyakarta Nomor 29 Tahun 2007 tentang Pemberian |zin Penelitian,
Praktek Kerja Lapangan dan Kuliah Kerja Nyata di Wilayah Kota Yogyakarta,

5 Keputusan Gubernur Daerah Istimewa Yogyakarta Nomor: 38/1.2/2004 tentang Pemberian
izin/Rekomendasi Penelitian/Pendataan/Survei/KKN/PKL di Daerah Istimewa Yogyakarta.

Dijinkan Kepada Nama - AGUS WIDODO NO MHS / NIM 08503242006
Pekeriaan - Mahasiswa Fak. Teknik - UNY
|
Alamat . Kampus Karangmalang, Yogyakarta
Penanggungjawab @ Soeprapto Rachmad Said, M Pd.
Keperluan * Melakukan Penelitian dengan judul Proposal - PENGARUH

PENERAPAN DIKTAT TERHADAP PRESTASI SISWA PADA
MATA PELAJARAN PEKERJAAN LAS DASAR DI SMK PIRI 1

YOGYAKARTA
Lokas/Responden = Kota Yogyakarta
Waktu 2110212011 Sampai  21/05/2011
Lampiran . Proposal dan Daftar Pertanyaan

Dengan Ketentuan 1. Wajib Memberi Laporan hasil Penelitian kepada Walikota Yogyakarta

(Cq. Dinas Perizinan Kota Yogyakarta)

2. Wajib Menjaga Tata tertib dan mentaati ketentuan-ketentuan yang berlaku setempat

3. lzin ini tidak disalahgunakan untuk tujuan tertentu yang dapat mengganggu kestabilan
Pemerintah dan hanya diperiukan untuk keperluan ilmiah

4. Surat izin ini sewaktu-waktu dapat dibatalkan apabila tidak dipenuhinya
ketentuan -ketentuan tersebut diatas

Kemudian diharap para Pejabat Pemerintah setempat dapat memberi

bantuan seperiunya



Tanda tangan

"
Aﬁz?ﬂm

Tembusan Kepada =

Yth. 1. Walikota Yogyakarta(sebagai laporan)
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BAB |

LAS OKSI ASETILIN

A. Pendahuluan

Istilah las diartikan sebagai proses menyambung logam atau
paduan logam dalam keadaan lumer atau cair. Untuk melumerkan
atau mencairkan bagian logam atau paduan logam yang akan
disambung tersebut dengan menggunakan panas. Dengan demikian,
mengelas merupakan kegiatan untuk menyatukan dua bagian logam
atau lebih, dengan menggunakan energi panas agar dihasilkan ikatan
metalurgi pada bagian sambungan tersebut.

Gambar 1. Pekerjaan Mengelas dengan Las Oksi Asetilin

1. Teori Dasar Las Oksi Asetilin

Las oksi asetilin adalah semua proses pengelasan yang
menggunakan campuran oksigen dan bahan bakar gas asetilin
untuk membuat api sebagai sumber panas untuk mencairkan
benda kerja. Hanya sebagian kecil (bagian ujung) benda kerja
yang mencair dan menyatu sehingga setelah membeku
membentuk suatu sambungan yang kuat, dapat menyamai
kekuatan benda tersebut.
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Keuntungan las ini dibandingkan proses yang lain adalah
benda kerja dapat dipanaskan, dicairkan, disambung, dimuaikan
ataupun dilunakkan dengan pemanasan oksi asetilin. Pengelas
dapat mengontrol dengan mudah panas yang masuk ke benda
kerja, keenceran cairan logam, besar kawah yang terbentuk dan
volume endapan lasan karena bahan tambah terpisah dengan
sumber panas. Las oksi asetilin juga sesuai untuk mengelas
benda kerja tipis dan pekerjaan reparasi. Proses las gas
memerlukan waktu yang lebih lama bila dibandingkan dengan
proses las yang lain.

. Asetilin

Asetilin adalah gas tidak berwarna dengan komposisi unsur
hidrogen (7,7%) dan karbon (92,3%). Gas ini termasuk salah satu
dari kelompok zat yang hanya mengandung unsur hidrogen (H)
dan karbon (C), simbol kimianya C,H,. Gas asetilin sangat berbau
(berbau tajam) bila bertemu dengan udara. Bau inilah yang
dipakai sebagai tanda adanya asetilin disekitar kita. Gas asetilin
dapat terbakar jika bersenyawa dengan oksigen.

Asetilin banyak digunakan karena:

a. Asetilin dapat mudah dibuat melalui generator asetilin
b. Api asetilin menghasilkan panas yang cukup tinggi.
Gas asetilin untuk pengelasan dapat diperoleh dengan:
a. Membuatnya di dalam generator asetilin
b. Membeli gas asetilin yang telah dimampatkan ke dalam
tabung.
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3. Oksigen
Oksigen diperlukan untuk setiap proses pembakaran,
termasuk juga pada las oksi asetilin. Oksigen murni digunakan
agar pembakaran berlangsung cepat, sempurna dan gas yang
dihasilkan lebih terkontrol sehingga tidak mempengaruhi kualitas
lasan. Pembakaran yang cepat dan sempurna akan menghasilkan
suhu maksimum sehingga pengelasan berlangsung cepat.
Oksigen lebih berat dari udara, tidak berbau dan tidak berwarna.
Oksigen dapat diperoleh:
a. Dari air melalui proses elektrolisa
2H,0 ——>2H, + 0,
b. Dengan memanaskan kalium chlorat (KCLO3) hingga terurai
seperti pada persamaan kimia diwah ini:
2K CL 0; ——>KCL + 3 0,
c. Dari udara yang dicairkan kemudian diuapkan kembali secara

berurutan, oksigen akan menguap pada suhu -185° C

4. Api Oksi Asetilin

Komponen utama las oksi asetilin adalah api oksi asetilin
sehingga las ini sering disebut las api. Kualitas api sangat
berpengaruh terhadap lasan. Secara teoritis, pembakaran
sempurna asetilin berlangsung menurut reaksi kimia sbagai
berikut: C,H, + 2,5H, ——> 2C0, + H,0O

Berdasarkan persamaan reaksi diatas diketahui bahwa 1
volume asetilin memerlukan 2,5 volume oksigen dan dari
pembakaran dihasilkan 2 volume karbondioksida dan 1 volume zat
air (uap air). Panas tersebut diperoleh dari penguraian asetilin dan
oksidasi karbon yang berasal dari asetilin yang terurai. Nyala inti
tersebut relatif kecil, bersinar terang berwarna kebiru-biruan.
Nyala inilah yang menghasilkan panas cukup tinggi yang
diperlukan untuk pengelasan.
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Aliran gas

kecepatan rendah

di bagian tepi Api inti hasil
reaksi tahap

Aliran gas
kecepatan tinggi
di bagian tengah

pertama Api antara
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-f-—l‘—--. _ -
=R ‘ tahap kedua

Gambar 2. Proses Terbentuknya Nyala Oksi Asetilin

Nyala api oksi asetilin dapat dikontrol dengan mudah
memakai katup yang ada pada pembakar. Perubahan proporsi
campuran oksigen dan asetilin yang mengalir ke ujung pembakar
akan mengubah karakteristik kimiawi nyala inti yang akan
mempengaruhi pencairan dan komposisi benda kerja. Berbagai
kualitas api dapat diperolen dengan mengubah besar kecilnya
pembukaan katub pada pembakar.

i Runcing (oksidasi)
Agak runcing (oksidasi)
Sedang (netral)
Agak tumpul (karburasi)

Tumpul (karburasi)

Gambar 3. Berbagai Bentuk Nyala Inti dan Karakteristiknya

Berbagai macam api yang diperoleh dari brbagai macam
proporsi campuran oksigen dan asetilin tersebut secara garis
besar dapat dibedakan menjadi tiga karakteristik: api netral, api
karburasi, dan api oksidasi.
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a. Nyala Api Netral
Nyala api netral merupakan nyala api yang paling
sering digunakan untuk mengelas terutama untuk mengelas

baja. Nyala netral berwarna putih yang menyilaukan (seperti

sinar matahari) dengan ujung agak bulat.

Gambar 4. Nyala Api Netral

b. Nyala Api Karburasi
Nyala api karburasi adalah nyala api kelebihan asetilin,
nyala ini terutama dipergunakan pada proses pelapisan keras
permukaan dan pateri keras. Nyala karburasi dapat terjadi bila
pengeluaran asetilin diperbesar setelah didapatkan nyala
netral. Banyak sedikitnya asetilin ditentukan oleh panjangnya
nyala ekor. Nyala karburasi berwarna agak kekuning-kuningan

dan ada ekornya.

Gambar 5. Nyala Api Karburasi
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c. Nyala Api Oksidasi

Nyala api oksidasi adalah nyala api kelebihan oksigen.
Nyala api ini dipergunakan bila mengelas kuningan atau
mengelas pateri dengan kawat las kuningan atau perunggu.
Nyala oksidasi dapat terjadi bila mengurangi pengeluaran
asetilin pada nyala netral sehingga inti nyala akan berubah
menjadi pendek. Banyak sedikitnya oksigen ditentukan oleh
panjang inti nyalanya dibandingkan dengan inti nyala api

netral. Nyala oksidasi berwarna kebiru-biruan dan ujungnya

runcing.

Gambar 6. Nyala Api Oksidasi

B. Peralatan Las Oksi Asetilin
1. Generator Asetilin

Generator asetilin digunakan untuk memproduksi gas
asetilin dengan bahan baku calcium carbide yang direaksikan
dengan air. Pemakaian generator untuk memproduksi asetilin
dapat menekan biaya operasional dibandingkan dengan memakai
asetilin dalam tabung.

Proses kerja generator relatif sederhana, vyaitu
mempertemukan calcium carbide dengan air secara proporsional
sesuai dengan kebutuhan gas asetilin. Pertemuan air dengan
calcium carbide segera diikuti reaksi yang menghasilkan gas

asetilin yang ditampung dalam generator sebelum dipakai.
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— Prosesnya secara kimia adalah sebagai berikut:
C,C, + 2H,0 ——> C,H, + C,(OH), + kalor

- Kalor yang terjadi pada penguraian 1 kg karbit dapat
memanaskan 5 kg air dari 0° C sampai 95° C, jadi air dalam
generator juga berfungsi sebagai pendingin.

— Keamanan sebuah generator asetilin harus dijaga, yaitu
0 Selama pemakaian suhu air tidak boleh lebih dari  60°C
o0 Suhu gas asetilin yang terjadi tidak boleh mencapai

100°C.
a. Bagian-Bagian Utama Generator Asetilin

Pipa
l pengaman

Ruang gas

Saringan gas

asetilin
Ruang air
Dapur gas Ke brander
atau retor

Kunci air

Gambar 7. Generator Asetilin
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b. Macam-Macam Generator Asetilin
Ditinjau dari sistem bertemunya air dengan calcium carbide,
generator dapat dibedakan menjadi 3 macam, yaitu:
(a) Sistem air menetes
(b) Sistem desak atau cebur (calcium carbide dijatuhkan kedalam
air sedikit demi sedikit)

(c) Sistem calcium carbide dicelupkan

1=Air

2 = Calcium carbide

3 = Asetilin

Gambar 8. llustrasi Pembuatan Asetilin

2. Tabung Gas
a. Tabung Oksigen

Sebagai zat pembakar, oksigen bertekanan tinggi akan
sangat mudah bereaksi dengan minyak, oli, ataupun grease.
Oleh karena itu peralatan perlengkapan tabung oksigen tidak
boleh dilumasi. Sambungan-sambungan berulir yang sering
dilepas terbuat dari bahan-bahan yang tidak berkarat, seperti
kuningan sehingga tidak perlu pelumasan.

Tabung oksigen biasanya menggunakan warna hijau
atau biru, bentuk tinggi langsing. Ulir pengikat atau

penghubung antara tabung dengan regulator dan regulator
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dengan selang adalah ulir kanan. Spesifikasi ISO-9809, isi 50
liter, L = 1530 mm, D = 229 mm, tekanan 200 bar.

Sungkup Katup baja
logam :

Sumbat
pengaman

—  Asbes halus

]

i M
|t
b

e T
5

Sumbat
pengaman

Gambar 9. Penampang Tabung Oksigen

b. Tabung Asetilin

Asetilin dikemas dalam tabung agar mudah dibawa
kemana saja. Asetilin disimpan dalam tekanan tinggi sehingga
dapat digunakan cukup lama dengan tekanan kerja yang
relatif stabil.

Untuk memenuhi peraturan keselamatan kerja dan
memudahkan transportasi maka terdapat beberapa ketentuan
tentang tabung asetilin. Tabung asetilin biasanya
menggunakan warna merah, bentuk pendek. Ulir pengikat
atau penghubung antara tabung dengan regulator dan

regulator dengan selang adalah ulir kiri. Katup asetilin dibuka
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dan ditutup memakai kunci sok. Spesifikasi GB T9251, isi 40
liter, L = 940 mm, D = 250 mm, tekanan 150 bar.

katup — ':.

i'

Gambar 10. Tabung Asetilin

3. Regulator

Regulator pada las oksi asetilin merupakan suatu
peralatan mekanis yang digunakan untuk mengatur tekanan
gas (besarnya tekanan tertentu dan dapat diatur), agar
besarnya tekanan relatif tetap selama pengelasan
berlangsung, walaupun tekanan dalam tabung terus menurun
karena pemakaian.

Secara prinsip kerja regulator untuk asetilin maupun
oksigen sama, namun berbeda kapasitasnya. Regulator
oksigen berwarna biru/hitam dengan penunjukan tekanan
tabung sampai dengan 200 bar, sedangkan untuk regulator
asetilin berwarna merah dengan penunjukan tekanan tabung
30 bar. Agar tidak tertukar maka regulator asetilin memakai

ulir kiri sedangkan regulator oksigen memakai ulir kanan.

SMK PIRI 1 Yogyakarta | Diktat Pekerjaan Las Dasar



Baut pengatur Manometer Manometer Manometer Baut
tekanan kerja tekanan isi tekanan kerja pengatur

kerja e tekanan
\ - - i -.:::--.: :- A kerja

Ke brander Dari Ke brander
silinder

Gambar 11. (a) Regulator oksigen (b) Regulator asetilin

4. Pembakar Las (brander)

Brander berfungsi mencampur oksigen dan gas asetilin
dan membakarnya serta untuk mengarahkan api yang
dihasilkan. Bagian utama brander meliputi katup pengatur api
(katup oksigen berwarna biru/hitam, katup asetilin berwarna

merah), tangkai (pemegang), pencampur gas dan moncong

brander.
Pencampur Katup oksigen Tangkai
gas «— (pemegang)

/

Mulut

brander Katup asetilin

Gambar 12. Pembakar Las (Brander)
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5. Selang Las
Selang las berfungsi sebagai saluran gas dari tabung
atau generator ke pembakar. Selang las berwarna hijau, biru
atau hitam biasanya digunakan untuk gas oksigen, sedangkan
yang merah untuk gas asetilin. Mur pengikat oksigen memakai

ulir kanan, sedangkan untuk asetilin memakai ulir kiri.

Mur
pengikat

Gambar 13. Selang Las

6. Kacamata Las
Kacamata las atau kacamata pengaman diperlukan
untuk melindungi mata dari cahaya ultraviolet logam cair dan
bungan api. Lensa kacamatanya tidak boleh terlalu gelap,
karena tidak dapat melihat benda kerja dengan jelas tetapi
juga tidak beleh terlalu terang sebab akan menyilaukan

Gambar 14. Kacamata Las Gas
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Lensa kaca mata las oksi asetilin mempunyai diameter
50 mm dan tiap kaca mata mempunyai dua pasang lensa.
Bagian luar merupakan kaca bening, sedangkan bagian luar
adalah kaca gelap. Biasanya nomor tingkat kegelapan

berkisar antara 5-8.

7. Korek Api Las
Gunanya untuk menyalakan gas pada ujung pembakar.
Cara menyalakan pembakar yang paling baik dan aman
adalah memakai korek api las, mudah, cepat dan dapat

dilakukan dengan satu tangan.

0 C

Gambar 15. Korek Api Las

8. Bahan Tambah
Mengelas oksi asetilin dapat dilakukan dengan atau
tanpa bahan tambah. Persyaratan kualitas bahan tambah
yang diperlukan pada prinsipnya adalah sama dengan benda
kerja. Bahan tambah tersedia di pasaran berbentuk batangan
berpenampang bulat seperti kawat sepanjang satu meter.
Besarnya diameter bervariasi, yaitu: 1,5; 2; 2,5; 3; 4; 5; 6,5;

dan 8 mm.

C. Prosedur Pengelasan dengan Las Oksi Asetilin
1. Persiapan
a. Mempersiapkan area kerja dari material yang mudah terbakar

serta mengupayakan ventilasi yang cukup.
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b. Memeriksa instalasi peralatan las dari kebocoran gas pada

sambungan dengan cairan sabun.

c. Menyiapkan seluruh peralatan pengelasan yang diperlukan,

termasuk alat-alat perlengkapan keselamatan kerja.

d. Mempersiapkan benda kerja yang akan dilas. Bersihkan

permukaan benda kerja dari minyak, karat, ataupun kotoran-

kotoran yang dapat menganggu pengelasan.

2. Menyalakan dan mengatur api las

a. Memastikan kran asetilin dan oksigen pada brander dalam

keadaan tertutup.

b. Mengatur tekanan kerja gas asetilin dengan cara berikut:

1)

2)

3)

Membuka tabung asetilin sepenuhnya agar gas asetilin
dalam tabung mengisi regulator.

Membuka katup regulator asetilin dan mengatur tekanan
kerja gas asetilin sesuai dengan ukuran brander yang
digunakan. Pada umumnya tekanan kerja gas asetilin
berkisar antara 5 psi. Jangan membuka katup gas asetilin
sampai 15 psi akan mengakibatkan bahaya ledakan.
Membuka kran asetilin pada brander, hingga gas asetilin
keluar melalui ujung moncong brander. Atur kembali
tekanan kerja gas asetilin pada regulator hingga stabil
sesuai tekanan kerja yang diijinkan. Tutup kembali kran

asetilin pada brander.

c. Mengatur tekanan kerja gas oksigen dengan cara berikut:

1)

Membuka katup tabung oksigen sepenuhnya agar gas

oksigen dalam tabung mengisi regulator.

2) Membuka katup regulator oksigen dan mengatur tekanan

kerja gas oksigen sesuai ukuran brander yang digunakan,
biasanya hampir dua kali tekanan kerja gas asetilin. Pada
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umumnya tekanan kerja gas oksigen berkisar antara 10
psi.

3) Membuka kran oksigen pada brander, hingga gas oksigen
keluar melalui ujung moncong brander. Atur kembali
tekanan kerja gas oksigen pada regulator hingga stabil
sesuai tekanan kerja yang diijinkan. Tutup kembali kran
oksigen pada brander.

4) Mulai menyalakan api las, dengan membuka sedikit kran
asetilin pada brander (x1/8 putaran) hingga terdengar gas
asetilin keluar dari ujung moncong brander.

5) Arahkan moncong brander ke area yang aman, kemudian
gunakan korek api las untuk menyalakan api asetilin. Api
asetilin berwarna kuning dan menimbulkan jelaga.

6) Membuka kran oksigen sedikit demi sedikit, perhatikan
perubahan api las pada ujung moncong brander. Atur
pembukaan kran asetilin dan oksigen hingga diperoleh
nyala api las yang diinginkan. Apabila api las mati,
nyalakan dan atur kembali dengan cara menutup terlebih

dahulu kran oksigen sebelum menyalakan api asetilin.

3. Melaksanakan pengelasan

a. Arahkan api las ke permukaan kampuh sambungan untuk

b.

mulai memanaskan benda kerja.

Gunakan kerucut nyala api dalam yang berwarna kebiruan
untuk memanasi permukaan benda kerja (biasanya
menghasilkan jarak berkisar antara 3-5 mm antara ujung
moncong brander dengan permukaan benda kerja), karena
pada nyala api itulah dihasilkan temperatur nyala api yang
paling tinggi.

Permukaan logam akan mulai mencair dan terlihat mengkilap,

lanjutkan proses pemanasan kampuh las hingga meleleh dan
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terbentuk kawah las pada kampuh sambungan. Agar terjadi
ikatan las, kedua benda kerja harus meleleh pada saat
dilakukan pengelasan.

d. Setelah kedua benda kerja meleleh bersama dan membentuk
kawah lasan, gunakan api las untuk sedikit mengaduk kawah
lasan agar kedua benda kerja menyatu dan menghasilkan
jalur sambungan lasan. Bila perlu masukkan bahan tambah
untuk membantu penyatuan kedua bagian benda kerja.

e. Setelah terjadi penyatuan kawah lasan, gerakkan api las
secara perlahan dan kontinyu mengikuti jalur kampuh

sambungan hingga selesai.

4. Mematikan api las dan membersihkan hasil lasan
a. Setelah proses pengelasan selesai, matikan nyala api las
dengan terlebih dahulu menutup kran asetilin pada brander,
kemudian diikuti dengan menutup kran oksigen pada brander.
b. Bersihkan terak yang ada pada jalur lasan menggunakan palu
terak dan sikat kawat baja sewaktu benda kerja masih panas.
Hal ini akan memudahkan pembersihan terak dari benda

kerja.

5. Mengakhiri pekerjaan las
a. Apabila pekerjaan las sudah selesai dan peralatan las tidak
digunakan lagi, lakukan prosedur berikut ini:

1) Matikan api las dengan menutup semua kran brander
sesuai prosedur yang benar, kemudian kencangkan katup
tabung oksigen hingga tertutup rapat.

2) Buka kran oksigen pada brander untuk mengeluarkan sisa
tekanan oksigen yang terdapat di sepanjang saluran
oksigen. Tutup kembali kran oksigen pada brander setelah
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tekanan kerja habis (manometer tekanan kerja regulator
oksigen menunjuk ke angka 0).

3) Kendorkan katup regulator oksigen untuk memutuskan
hubungan antara saluran dari tabung oksigen dengan
saluran tekanan kerja.

b. Ulangi langkah di atas pada saluran gas asetilin.
c. Bersihkan area kerja dan semua peralatan yang digunakan,
kemudian kembalikan semua peralatan pada tempat

penyimpananya.

D. Keselamatan Kerja Las Oksi Asetilin

Mengetahui dan menguasai cara-cara menjaga keselamatan
waktu bekerja adalah merupakan syarat penting bagi seorang tukang
las, apalagi pada pekerjaan-pekerjaan las kemungkinan timbul bahaya
sangat besar bila tidak berhati-hati serta tidak mengindahkan
peraturan tentang keselamatan kerja.

Apabila terjadi kecelakaan pada bengkel las, biasanya karena
kecerobohan tukang las sendiri, maka dari itu ingatlah kegunaan
masing-masing alat dan cara pemeliharaanya. Bila salah
menggunakan dan berbuat ceroboh akan menimbulkan kerusakan
dan bahaya baik bagi peralatannya maupun bagi tukang itu sendiri.

Pencegahan bahaya waktu bekerja:

1. Periksalah selalu secara teratur saluran gas dalam waktu-waktu
tertentu dari setiap kebocoran dengan busa air sabun.

2. Pakailah kaca mata las untuk melindungi mata dari sinar tajam,
percikan bunga api agar dapat melihat benda kerja dengan baik.

3. Kancingkan leher baju, saku dan lipatan lengan baju agar tidak
kemasukan bunga api.

4. Pakailah apron las, sarung tangan dan perlengkapan pelindung

lain.
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5. Pakailah tabir penghalang untuk menghalangi sinar tajam dan
percikan bunga api, supaya tidak menganggu orang lain.

6. Letakkan benda kerja pada posisi yang aman agar tidak mudah
jatuh waktu dikerjakan.

7. Pergunakan korek api las untuk menyalakan pembakar. Jangan
menggunakan api rokok atau korek biasa.

8. Hati-hati ketika menyalakan pembakar jangan ditujukan pada
orang atau benda yang mudah terbakar.

9. Matikan pembakar dan letakkan dengan baik bila tidak dipakai.

10.Jangan menggantungkan pembakar yang menyala pada silinder.

11.Tutuplah katup silinder oksigen dan asetilin, buanglah gasnya
hingga manometer menunjukkan angka nol bila pengelasan telah

selesai atau pada waktu istirahat.
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E. Soal-Soal Latihan

1. Jelaskan pengertian proses las oksi asetilin !
Mengapa asetilin banyak digunakan dalam pengelasan ?
Perlengkapan apa saja yang digunakan dalam las oksi asetilin ?

Sebutkan fungsi dari masing-masing perlengkapan las oksi asetilin !

a kb 0N

Sebutkan 3 macam generator asetilin ditinjau dari sistem

bertemunya air dengan calcium carbide !

6. Sebutkan bagian-bagian utama generator asetilin !

7. Sebutkan bagian-bagian utama regulator !

8. Apa tujuan digunakan regulator ?

9. Apa perbedaan regulator oksigen dan regulator asetilin ?

10. Sebutkan bagian-bagian utama brander !

11.Bagaimana ciri nyala api netral ?

12. Sebutkan perbedaan tabung oksigen dengan tabung asetilin !

13. Sebutkan perbedaan selang oksigen dengan selang asetilin !

14.Bagaimana cara mengecek kobocoran saluran gas las oksi
asetilin ?

15.Sebutkan pencegahan bahaya waktu bekerja dengan las oksi

asetilin !
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Job Sheet 1 Las Oksi Asetilin

. Nama pekerjaan:

Rigi-rigi las tanpa bahan tambah

. Bahan yang digunakan:

Plat baja lunak ukuran 100 mm x 30 mm x 1 mm

. Tujuan yang akan dicapai:

a.
b.

C.

Mengelas plat baja lunak tanpa menggunakan bahan tambah
Membuat rigi-rigi las tanpa bahan tambah
Latihan menggunakan peralatan las oksi asetilin

. Alat yang digunakan:

a.
b.
C.
d.

e.

Satu unit las oksi asetilin
Kacamata las gas

Kikir

Penggores

Mistar baja

. Langkah kerja:

a.
b.

Siapkan dahulu benda kerja yang akan dilas

Letakkan benda kerja di atas meja las, alasi dengan batu tahan
api atau batu merah

Nyalakan pembakar, atur nyala api hingga netral

Peganglah pembakar pada posisi 60°-70° terhadap permukaan
benda kerja

Panaskan permukaan benda kerja yang akan dilas mulai dari
tepi kanan

Tujukan nyala api pada satu tempat hingga timbul kawah las.
Jarak inti nyala = 2-3 mm di atas benda kerja

Tunggulah hingga kawah las yang terjadi cukup besar,
kemudian doronglah kawah las dengan nyala api pembakar

sepanjang garis bantu
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h. Pertahankan lebar kawah tetap sepanjang garis. Untuk
menghilangkan getaran, pembakar biasanya digerakkan
melingkar-lingkar

i. Berilah tanda no. presensi siswa dan kelasnya

j.  Serahkan benda kerja pada instruktur

. Keselamatan kerja:

a. Pakailah pakaian kerja

b. Gunakan kacamata las gas, sarung tangan dan sepatu

c. Hati-hatilah terhadap benda panas dan tajam

. Tugas siswa:

a. Latihan dulu pada benda yang tidak terpakai

b. Kerjakan rigi-rigi las tanpa bahan tambah pada benda kerja

c. Buatlah laporan kerja praktik las

. Kriteria penilaian:

a. Kerataan plat 25%

b. Labar alur 25%

c. Ketebalan 25%

d. Kebersihan 25%

. Gambar kerja:

60=70°

Gambarl6. Rigi-Rigi Las tanpa Bahan Tambah
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Job Sheet 2 Las Oksi Asetilin

1. Nama pekerjaan:

Rigi-rigi las dengan bahan tambah

2. Bahan yang digunakan:

Plat baja lunak ukuran 100 mm x 30 mm x 1 mm

3. Tujuan yang akan dicapai:

a.
b.

Mengelas plat baja lunak dengan menggunakan bahan tambah

Membuat rigi-rigi las dengan menggunakan bahan tambah

4. Alat yang digunakan:

a.

g.

Satu unit las oksi asetilin

b. Kacamata las gas
c. Kawat las

d.
e
f

Tang penjepit

. Kikir

Penggores

Mistar baja

5. Langkah kerja:

a.
b.

Siapkan dahulu benda kerja yang akan dilas
Letakkan benda kerja di atas meja las, alasi dengan batu tahan

api atau batu merah

c. Nyalakan pembakar, atur nyala api hingga netral

Peganglah pembakar pada posisi 60°-70° dan bahan tambah
30°-40° terhadap permukaan benda kerja

Panaskan permukaan benda kerja yang akan dilas mulai dari
tepi kanan hingga timbul kawah las

Setelah kawah las cukup besar, masukkan ujung bahan
tambah pada tepi kawah hingga mencair dan berpadu dengan
cairan bahan dasar

Angkat bahan tambah, atur kawah dengan nyala api sambil

bergerak maju
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J-

Masukkan dan angkat lagi, begitulah gerakan bahan tambah
naik turun secara teratur sesuai dengan kecepatan mencairnya
bahan dasar

Berilah tanda no. presensi siswa dan kelasnya

Serahkan benda kerja pada instruktur

. Keselamatan kerja:

a.
b.

C.

Pakailah pakaian kerja
Gunakan kacamata las gas, sarung tangan dan sepatu

Hati-hatilah terhadap benda panas dan tajam

. Tugas siswa:

a. Latihan dulu pada benda yang tidak terpakai

b.

C.

Kerjakan rigi-rigi las dengan bahan tambah pada benda kerja

Buatlah laporan kerja praktik las

. Kriteria penilaian:

a.
b.
C.
d.

Kerataan plat 25%
Labar alur 25%
Ketebalan 25%
Kebersihan 25%

. Gambar kerja:

Arah pengelasan

60~70°
30%40°

Gambar 17. Rigi-Rigi Las dengan Bahan Tambah
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Job Sheet 3 Las Oksi Asetilin

. Nama pekerjaan:

Sambungan kampuh |

. Bahan yang digunakan:

2 buah plat baja lunak ukuran 100 mm x 30 mm x 1 mm

. Tujuan yang akan dicapai:

a.
b.

Mengelas plat baja lunak dengan menggunakan bahan tambah

Membuat sambungan kampuh |

. Alat yang digunakan:

a.
b.
C.
d.

e.

Satu unit las oksi asetilin
Tang penjepit
Kacamata las gas
Kawat las

Kikir

. Langkah kerja:

a.
b.

Siapkan dahulu benda kerja yang akan dilas

Letakkan benda kerja di atas meja las, alasi dengan batu tahan
api atau batu merah

Nyalakan pembakar, atur nyala api hingga netral

Kerjakan las tack weld pada bagian-bagian yang akan
disambung, pada kedua ujung dan tengahnya dengan jarak
celah ¥z dari tebal benda kerja

Peganglah pembakar pada posisi 60°-70° dan bahan tambah
30°-40° terhadap permukaan benda kerja

Panaskan permukaan benda kerja yang akan dilas mulai dari
tepi kanan, tujukan nyala api pada akar sambungan. Panaskan
las tack weld hingga mencair

Tunggu sampai kawah las cukup besar, masukkan bahan
tambah kedalamnya hingga turut mencair dan angkat lagi

sedang nyala api mengatur cairan kawah las

SMK PIRI 1 Yogyakarta | Diktat Pekerjaan Las Dasar



h. Pemanasan bahan dasar harus dilakukan pada kedua tepi
sambungan dengan gerakan pembakar melingkar atau %2
lingkaran

I. Pemasukan bahan tambah sesuai dengan Kkecepatan
mencairnya bahan dasar

j. Berilah tanda no. presensi siswa dan kelasnya

k. Serahkan benda kerja pada instruktur

. Keselamatan kerja:

a. Pakailah pakaian kerja

b. Gunakan kacamata las gas, sarung tangan dan sepatu

c. Hati-hatilah terhadap benda panas dan tajam

. Tugas siswa:

a. Latihan dulu pada benda yang tidak terpakai

b. Kerjakan sambungan kampuh | pada benda kerja

c. Buatlah laporan kerja praktik las

. Kriteria penilaian:

a. Kerataan plat 25%

b. Labar alur 25%

c. Ketebalan 25%

d. Kebersihan 25%

. Gambar kerja:

90° /
F'g = Arah pengelasan

60=70°

30%40°

Gambar 18. Sambungan Kampuh |
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Job Sheet 4 Las Oksi Asetilin

1. Nama pekerjaan:

Sambungan tumpang

2. Bahan yang digunakan:

2 buah plat baja lunak ukuran 100 mm x 30 mm x 1 mm

3. Tujuan yang akan dicapai:

a.
b.

Mengelas plat baja lunak dengan menggunakan bahan tambah

Membuat sambungan tumpang

4. Alat yang digunakan:

a.

g.

Satu unit las oksi asetilin

b. Tang penjepit

c. Kacamata las gas
d.
e
f

Kawat las

. Penggores

Mistar baja
Kikir

5. Langkah kerja:

a.
b.

Siapkan dahulu benda kerja yang akan dilas
Letakkan benda kerja di atas meja las, alasi dengan batu tahan

api atau batu merah

c. Nyalakan pembakar, atur nyala api hingga netral

Kerjakan las tack weld pada bagian-bagian yang akan
disambung, satu sama lain berhimpit

Peganglah pembakar pada posisi 60°-70° dan bahan tambah
30°-40° terhadap permukaan benda kerja

Panaskan permukaan benda kerja yang akan dilas mulai dari
tepi kanan, tujukan nyala api pada akar sambungan. Panaskan

las tack weld hingga mencair
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J-

K.

Tunggu sampai kawah las cukup besar, masukkan bahan
tambah kedalamnya hingga turut mencair dan angkat lagi
sedang nyala api mengatur cairan kawah las

Pemanasan bahan dasar harus dilakukan pada kedua tepi
sambungan dengan gerakan pembakar melingkar atau %2
lingkaran

Pemasukan bahan tambah sesuai dengan kecepatan
mencairnya bahan dasar

Berilah tanda no. presensi siswa dan kelasnya

Serahkan benda kerja pada instruktur

. Keselamatan kerja:

a.
b.

C.

Pakailah pakaian kerja
Gunakan kacamata las gas, sarung tangan dan sepatu
Hati-hatilah terhadap benda panas dan tajam

. Tugas siswa:

a.
b.

C.

Latihan dulu pada benda yang tidak terpakai
Kerjakan sambungan tumpang pada benda kerja
Buatlah laporan kerja praktik las

. Kriteria penilaian:

a.
b.
C.
d.

Kerataan plat 25%
Labar alur 25%
Ketebalan 25%
Kebersihan 25%

. Gambar kerja:

Gambar 19. Sambungan Tumpang
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Job Sheet 5 Las Oksi Asetilin

1. Nama pekerjaan:

Sambungan sudut luar

2. Bahan yang digunakan:

2 buah plat baja lunak ukuran 100 mm x 30 mm x 1 mm

3. Tujuan yang akan dicapai:

a.
b.

Mengelas plat baja lunak dengan menggunakan bahan tambah

Membuat sambungan sudut luar

4. Alat yang digunakan:

a.

g.
h.

Satu unit las oksi asetilin

b. Tang penjepit

c. Kacamata las gas
d.
e
f

Kawat las

. Palu

Penggores
Mistar baja
Kikir

5. Langkah kerja:

a.
b.

Siapkan dahulu benda kerja yang akan dilas

Letakkan benda kerja di atas meja las, alasi dengan batu tahan
api atau batu merah

Nyalakan pembakar, atur nyala api hingga netral

Kerjakan las tack weld pada bagian-bagian yang akan
disambung, satu sama lain berhimpit

Peganglah pembakar pada posisi 60°-70° dan bahan tambah
30°-40° terhadap permukaan benda kerja

Panaskan permukaan benda kerja yang akan dilas mulai dari
tepi kanan, tujukan nyala api pada akar sambungan. Panaskan

las tack weld hingga mencair
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h.

i

Bila kawah las telah terjadi masukkan bahan tambah
kedalamnya hingga turut mencair, usahakan kawah las jangan
sampai meleleh ke pinggir

Gerakan pembakar tidak diperlukan pada pengelasn sudut luar
Berilah tanda no. presensi siswa dan kelasnya

Serahkan benda kerja pada instruktur

. Keselamatan kerja:

a.
b.

C.

Pakailah pakaian kerja
Gunakan kacamata las gas, sarung tangan dan sepatu

Hati-hatilah terhadap benda panas dan tajam

. Tugas siswa:

a.
b.

C.

Latihan dulu pada benda yang tidak terpakai
Kerjakan sambungan sudut luar pada benda kerja

Buatlah laporan kerja praktik las

. Kriteria penilaian:

a.
b.
C.
d.

Kerataan plat 25%
Labar alur 25%
Ketebalan 25%
Kebersihan 25%

. Gambar kerja:

Arah pengelasan

60=70°

Gambar 20. Sambungan Sudut Luar
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Job Sheet 6 Las Oksi Asetilin

1. Nama pekerjaan:

Sambungan sudut dalam (sambungan T)

2. Bahan yang digunakan:

2 buah plat baja lunak ukuran 100 mm x 30 mm x 1 mm

3. Tujuan yang akan dicapai:

a.
b.

Mengelas plat baja lunak dengan menggunakan bahan tambah

Membuat sambungan sudut dalam (sambungan T)

4. Alat yang digunakan:

a.

g.
h.

Satu unit las oksi asetilin

b. Tang penjepit

c. Kacamata las gas
d.
e
f

Kawat las

. Palu

Penggores
Mistar baja
Kikir

5. Langkah kerja:

a.
b.

C.

Siapkan dahulu benda kerja yang akan dilas

Nyalakan pembakar, atur nyala api hingga netral

Kerjakan las tack weld pada bagian-bagian yang akan
disambung, satu sama lain berhimpit

Peganglah pembakar pada posisi 60°-70° dan bahan tambah
30°-40° terhadap permukaan benda kerja

Panaskan permukaan benda kerja yang akan dilas mulai dari
tepi kanan, tujukan nyala api pada akar sambungan. Panaskan
las tack weld hingga mencair

Gerakan pembakar penting pada sambungan T agar
pemanasan sama pada kedua sisi
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g. Bila kawah las telah terjadi masukkan bahan tambah
kedalamnya hingga turut mencair, kemudian angkat lagi

h. Aturlah cairan dengan nyala api agar hasil pengelasan
mempunyai panjang kaki yang sama

I. Penambahan bahan tambah harus diatur sesuai dengan
keperluan dan kecepatan mencairnya bahan dasar

j. Berilah tanda no. presensi siswa dan kelasnya

k. Serahkan benda kerja pada instruktur

. Keselamatan kerja:

a. Pakailah pakaian kerja

b. Gunakan kacamata las gas, sarung tangan dan sepatu

c. Hati-hatilah terhadap benda panas dan tajam

. Tugas siswa:

a. Latihan dulu pada benda yang tidak terpakai

b. Kerjakan sambungan T pada benda kerja

c. Buatlah laporan kerja praktik las

. Kriteria penilaian:

a. Kerataan plat 25%

b. Labar alur 25%

c. Ketebalan 25%

d. Kebersihan 25%

. Gambar kerja:

60=70°

30%40°

Gambar 21. Sambungan Sudut Dalam (Sambungan T)
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BAB Il

Las Busur Listrik Elektroda Terbungkus (SMAW)

A. Pendahuluan

Las merupakan sebuah metode yang digunakan untuk
menyambung dua bagian logam menjadi satu bagian yang kuat
dengan memanfaatkan energi panas. Apabila las oksi asetilin
menggunakan panas dari gas karbit dan oksigen, pada las busur listrik
ini, panas diambil dari arus listrik yang mengalir diantara dua logam.
Energi panas disalurkan pada ujung-ujung bagian logam yang akan
disambung hingga bagian tersebut meleleh.

Pada saat yang sama bahan tambah (yang juga berada dalam
kondisi meleleh) ditambahkan ke dalam lelehan kedua bagian logam
yang akan disambung. Bahan tambah beserta kedua bagian logam
yang dilelehkan berpadu membentuk ikatan metalurgi sehingga
setelah dingin membeku dan dihasilkan ikatan sambungan yang kuat.

Las busur listrik merupakan metode pengelasan yang
memanfaatkan tenaga listrik sebagai sumber panas. Arus listrik yang
cukup tinggi dimanfaatkan untuk menciptakan busur listrik (arc)
sehingga dihasilkan suhu pengelasan yang tinggi. Sumber arus listrik
yang digunakan dapat berupa listrik arus searah (direct current / DC)

maupun arus bolak-balik (alternating current / AC).

1. Klasifikasi Las Busur Listrik
Terdapat beberapa macam las busur listrik, yang
diklasifikasikan sebagai berikut :
a. Las busur listrik elektroda terbungkus (Shielded Metal Arc
Welding / SMAW).
b. Las busur listrik dengan gas pelindung (TIG, MIG).
c. Las busur listrik dengan pelindung bukan gas.
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Gambar 22. Pekerjaan Mengelas dengan Las SMAW

Las busur listrik dengan elektroda terbungkus merupakan
jenis pengelasan yang banyak digunakan, sehingga pembahasan
las busur listrik pada diktat ini dibatasi mengenai las busur listrik
dengan elektroda terbungkus (SMAW).

Prinsip Las Busur Listrik

Mesin las busur listrik
AC atau DC

Pemegang elektroda 7

Elektroda =

Busur I-'

listrik et ﬁi
E:"rf RS Benda

"‘._ kerja
Kabel benda kerja

N
% Kabel elektroda

Gambar 23. Skema Dasar Las Busur Listrik
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Busur listrik terjadi di antara benda kerja yang akan
disambung dan elektroda. Pada umumnya, elektroda selain
berfungsi sebagai penghantar arus listrik untuk menghasilkan
busur listrik sekaligus berfungsi sebagai bahan tambah.
Bersamaan dengan timbulnya nyala listrik, elektroda meleleh dan

mengisi celah sambungan bagian logam yang akan disambung.

. Pembentukan Busur Listrik
Sumber listrik dihubungkan ke benda kerja sedemikian rupa
sehingga kutup sumber yang satu terhubung ke benda kerja
(berfungsi sebagai katoda), kutup yang lain dihubungkan dengan
elektroda (berfungsi sebagai anoda). Pada saat elektroda
didekatkan/ditempelkan ke benda kerja, akan terjadi hubungan
singkat antara kutup-kutup sumber listrik.

Elektroda

Kawah

logam cair Busur nyala listrik

Terak membeku Butir logam elektroda

Hasil lasan Gas

Benda kerja

Gambar 24. Peleburan Butiran Logam oleh Busur Listrik

Terciptanya busur busur listrik sebagai akibat hubungan
singkat menimbulkan panas yang sangat tinggi, sehingga ujung
elektroda mencair membentuk butiran-butiran logam yang
diantarkan oleh busur listrik menuju kampuh sambungan yang
dikehendaki dan menyatu dengan logam dasar yang mencair.
Proses pemindahan logam elektroda itulah yang kita manfaatkan

untuk melakukan pengelasan.
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Apabila arus listrik yang mengalir besar, butir-butir logam
akan menjadi halus. Tetapi jika arus listrik terlalu besar, butir-butir
logam tersebut akan terbakar sehingga kampuh sambungan

menjadi rapuh.

Arus listrik Arus listrik
tinggi rendah

Gambar 25. Peleburan Butiran Logam Elektroda

Besar kecilnya butir-butir cairan logam elektroda juga
dipengaruhi oleh komposisi bahan fluks yang dipakai sebagai
pembungkus elektroda. Selama pengelasan fluks akan mencair
membentuk terak dan menutup cairan logam lasan. Selama proses
pengelasan, fluks yang tidak terbakar akan berubah menjadi gas.
Terak dan gas yang terjadi selama proses pengelasan tersebut
akan melindungi cairan logam lasan dari pengaruh udara luar
(oksidasi) dan memantapkan busur listrik. Dengan adanya fluks,

pemindahan logam cair elektroda las menjadi lancar dan stabil.

. Perlindungan terhadap Busur Listrik

Proses pengelasan busur listrik tidak hanya sekedar
menggeser elektroda sepanjang jalur sambungan. Pada suhu
tinggi, logam memiliki kecenderungan mudah bereaksi terhadap
zat-zat yang terkandung dalam udara, terutama terhadap oksigen

dan nitrogen.
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Pada saat pengelasan, apabila terjadi kontak langsung
antara kawah lasan dengan udara bebas, oksid dan nitrid akan
terbentuk sehingga menurunkan kekuatan dan keuletan
sambungan. Oleh karenanya kebanyakan jenis las busur listrik
memberikan perlindungan terhadap busur nyala dan kawah lasan
dengan gas pelindung, uap atau terak.

Fluks yang digunakan untuk membungkus elektroda
berfungsi menghasilkan gas dan terak. Gas berfungsi sebagai
pelindung kawah lasan, sedangkan terak yang dihasilkan berfungsi
untuk melindungi sambungan las dari oksidasi akibat terhubung

dengan udara luar.

Kawat
elektroda
Busur nyala
Kawah lasan
Gas N
Terak Hasil lasan
Benda kerja

Gambar 26. llustrasi Perlindungan terhadap Kawah Las

dan Sambungan Las

5. Parameter Pengelasan
a. Tegangan dan Arus Pengelasan

Energi listrik pada las busur listrik diukur dalam tegangan
(volt) dan arus (ampere). Tegangan pengelasan ditentukan oleh
panjang busur listrik. Panjang busur listrik ditentukan
bergantung pada ukuran dan jenis elektroda yang digunakan.
Panjang busur listrik yang baik kurang lebih sama dengan
ukuran diameter elektroda. Stabilitas busur listrik dapat
dirasakan dari suara pengelasan yang stabil.
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Arus listrik merupakan energi listrik yang lebih praktis
untuk diukur dalam melaksanakan pengelasan busur listrik.
Besar kecilnya arus yang digunakan tergantung dari bahan
benda kerja, ukuran (ketebalan) benda kerja, bentuk kampuh
sambungan, posisi pengelasan, jenis elektroda, dan diameter
elektroda.

. Kecepatan Pengelasan

Kecepatan pengelasan tergantung dari jenis elektroda,
diameter elektroda, bahan benda kerja, bentuk sambungan dan
ketelitian sambungan. Kecepatan pengelasan berbanding lurus
dengan besar arus. Kecepatan yang tinggi memerlukan arus
yang besar. Semakin cepat langkah pengelasan semakin kecil
panas yang ditimbulkan sehingga perubahan bentuk bahan
dapat dihindarkan.

. Polaritas Listrik

Polaritas listrik ditentukan oleh bahan fluks pada
elektroda, ketahanan benda kerja terhadap panas, kapasitas
panas pada sambungan, dan sebagainya. Polaritas besar
cocok digunakan pada pengelasan benda kerja yang
mempunyai titik cair yang tinggi dan kapasitas panas yang
besar, demikian pula sebaliknya.

. Dampak Bakar

Dampak bakar merupakan tingkat kedalaman
penembusan (penetrasi) jalur lasan terhadap benda kerja yang
disambung. Kekuatan sambungan las ditentukan oleh dampak
bakar. Kedalaman dampak bakar dipengaruhi oleh sifat-sifat
bahan fluks, polaritas listrik, besar kecilnya arus, tegangan

busur dan kecepatan pengelasan.
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e. Penyulutan Elektroda

Penyulutan elektroda dilakukan dengan mengadakan
hubungan singkat pada ujung elektroda dengan logam benda
kerja yang kemudian secepat mungkin memisahkannya dengan
jarak tertentu (untuk elektroda AWS E6013 arc length sama
dengan diameter inti elektroda).

Busur nyala listrik dapat dimatikan dengan mendekatkan
elektroda dengan benda kerja, kemudian secepat mungkin
dijjauhkan. Langkah pemadaman busur listrik ini perlu
diperhatikan karena akan menpengaruhi kualitas lasan

Semua parameter diatas perlu diperhitungkan pada saat
melakukan pengelasan dengan las SMAW agar didapatkan
urutan manic las pada sambungan yang merata, halus serta
menghindari terjadinya takikan dan kubangan terak.

Keterangan:

Jalur las yang baik

Kecepatan pengelasan terlalu tinggi
Kecepatan pengelasan terlalu rendah
Busur nyala listrik terlalu rendah
Nyala listrik terlalu panjang

Arus pengelasan terlalu tinggi

Arus pengelasan terlalu rendah

NookrwdhE

Gambar 27. Pengaruh Kecepatan Pengelasan terhadap Hasil Lasan
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B. Peralatan Las SMAW
1. Mesin Las

Mesin las merupakan alat pengatur tegangan dan arus listrik
yang akan dimanfaatkan untuk menghasilkan busur nyala listrik.
Sumber arus listrik yang digunakan dapat berupa listrik arus searah
(direct current / DC) maupun arus bolak-balik (alternating current /
AC).

Mesin las dengan sumber arus AC banyak digunakan,
dengan arus AC maka tidak terdapat kutub positif ataupun kutub
negatif. Mesin las arus AC menggunakan tegangan rendah dan
arus tinggi, misalnya 30V — 180A. apabila menggunakan sumber
arus listrik dari jaringan listrik PLN, digunakan transformator untuk
menurunkan tegangan. Pada mesin las arus AC, busur nyala listrik
yang timbul tidak stabil, sehingga awal penyulutannya lebih susah
dari pada mesin las arus DC. Mesin las arus AC lebih sesuai

menggunakan elektroda terbungkus.

Chasing

Saklar on/off

Indikator arus

Tuas pemutar

Kutup +/ -

Gambar 28. Mesin Las SMAW
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. Prinsip Kerja Mesin Las

Mesin las busur listrik mengatur tegangan listrik yang
digunakan untuk pengelasan. Tegangan sumber listrik
(misalnya dari jaringan listrik PLN) berkisar antara 220-250V.
pada umumnya pengelasan membutuhkan sumber listrik
tegangan rendah dan arus tinggi, misalnya 30V - 180A. oleh
karena itu mesin las berfungsi mengatur tegangan listrik agar
dapat digunakan untuk melakukan pengelasan.

Transformator penurun tegangan (step down), rectifier
dan filter (stabilisator) digunakan pada mesin las untuk
mengatur tegangan output pengelasan. Proses kerja
pengaturan tegangan pengelasan pada mesin las busur listrik
dapat dijelaskan sebagai berikut:

1) Transformator menurunkan tegangan input agar dapat

digunakan untuk mengelas.

4

INPUT ouUTPUT
120 turns/240 V 12 tums/24 V

Gambar 29. Penurunan Tegangan Transformator (step down)

2) Rectifier (dioda) digunakan untuk menyearahkan tegangan
output transformator (AC ke DC).

AC Power [iH:Frmel

| Umungmm

‘ [

Gambar 30. Penyearah Output oleh Rectifier
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3) Filter digunakan untuk meratakan tegangan output agar
pengelasan lebih konsisten, dalam menstabilkan busur

nyala listrik yang dihasilkan.

Gambar 31. Perataan dan Penstabilan pada Filter
Secara keseluruhan, proses kerja di dalam mesin las

dapat dicermati pada gambar di bawah ini.

m
Ul

XFMR g RECT.

NN
VAY

Gambar 32. Proses Kerja Mesin Las Secara Keseluruhan

b. Pengkutuban pada Mesin Las
1) Arus listrik bolak-balik AC (Alternating current)

Arus bolak-balik adalah arus listrik yang arah arus,
besar arus dan teganganya selalu berubah secara periodik
(teratur). Karena adanya penggantian arah aliran listrik
tersebut, maka panas yang dihasilkan dibagi merata antara
elektroda las (50%) dan bahan induk (50%).
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Panas 50%

@) m \ Elektroda
i

Sumber power

Panas 50%

Benda kerja

Gambar 33. Rangkaian Mesin Las AC

2) Arus listrik searah DC (Direct current)

Arus searah adalah arus listrik yang arah, besar arus
dan teganganya tetap, yaitu dari kutub negatif, sehingga
elektron akan bergerak dari kutub positif ke negatif. Karena
adanya bagian panas yang dihasilkan berbeda pada benda
kerja maupun elektroda maka pengkutuban arus listrik
searah ini dibagi dua, yaitu:

a) DCSP (Direct Current Straight Polarity) atau DCEN
(Direct Current Elektrode Negative)

Benda kerja dihubungkan ke kutub positif dan
elektroda dihubungkan ke kutub negatif, sehingga
sebagian panasnya (30%) diserap oleh elektroda,
sedangkan pada benda kerja (70%) maka hasil
penetrasinya akan dalam. Pengkutuban ini bisa
digunakan untuk mengelas benda-benda yang tebal.

Negatif ()  © m—\ Elektroda
Panas 30%

Sumber power

Panas 70%

Positif (+) o Fa Benda kerja

Gambar 34. Pengkutuban Lurus (DCSP)
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b) DCRP (Direct Current Reverse Polarity) atau DCEP
(Direct Current Elektrode Positive)

Benda kerja dihubungkan ke ketub negatif dan
elektroda dihubungkan ke kutub positif. Karena panas
pada benda kerja rendah, maka cara ini baik digunakan
untuk mengelas plat-plat yang tipis, karena

menghasilkan penetrasi yang dangkal.

Negatif (-) Elektroda

Panas 70%

Sumber power

Panas 30%

Positif (+) o =/

Benda kerja

Gambar 35. Pengkutuban Terbalik (DCRP)

. Pemegang Elektroda

Berfungsi untuk menjepit/memegang ujung elektroda yang
tidak berselaput. Alat ini dirancang supaya bisa memudahkan
penggantian elektroda las dan mampu mengalirkan arus listrik
dengan baik, sehingga arus yang mengalir dari kabel ke elektroda
dapat berjalan sempurna. Pemegang elektroda dibungkus oleh

bahan penyekat.

Gambar 36. Pemegang Elektroda
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3. Tang Masa
Tang masa berfungsi untuk menghubungkan kabel masa ke
benda kerja atau ke meja kerja. Tang masa juga berfungsi sebagai
alat untuk mengalirkan arus listrik dari kabel masa ke benda kerja

atau meja kerja.

Gambar 37. Tang Masa

4. Kabel Las

Kabel las biasanya dibuat dari tembaga yang dipilin dan
dibungkus dengan karet isolasi. Yang disebut kabel las ada tiga
macam, yaitu :
a. Kabel elektroda adalah kabel yang menghubungkan pesawat

las dengan elektroda

b. Kabel masa menghubungkan pesawat las dengan benda kerja
c. Kabel tenaga adalah kabel yang menghubungkan sumber

tenaga dengan mesin las.

Gambar 38. Kabel Las

SMK PIRI 1 Yogyakarta | Diktat Pekerjaan Las Dasar



5. Benda Kerja

Didalam pekerjaan konstruksi banyak istilah yang dipakai
pada benda kerja, seperti. material, base metal, parent metal,
bahan induk. Bahan induk yang dipergunakan pada setiap
pembuatan konstruksi haruslah memenuhi persyaratan-persyaratan
baik tentang jenis dan mutunya, maupun ukuran-ukurannya.

Dengan spesifikasi bahan induk yang ada, dapat disusun
ketentuan-ketentuan sebagai berikut:

a. Jenis dan ukuran kawat las yang harus dipakai
b. Desin sambungan las yang harus dibuat
c. Bagaimana teknik pengelasan yang diperlukan.

Logam fero disebut juga besi karbon atau baja karbon yang
unsur dasarnya terdiri dari unsur besi (F.) dengan unsur karbon (C).
pembuatan logam fero dilakukan dengan melakukan proses
pengolahan biji-biji di dalam dapur tinggi sehingga menghasilkan
besi kasar yang akan digunakan untuk proses pembuatan logam
baja.

Logam besi terbuat dari biji-biji besi yang didapat dari hasil
tambang, kemudian diolah pada dapur tinggi sehingga
menghasilkan besi kasar. Logam baja dihasikan dari pengolahan
lanjut besi kasar pada dapur konventer, Siemens martin atau dapur
listrik, dimana hasil pengolahan dari dapur-dapur tersebut
menghasilkan baja karbon yang mempunyai kandungan karbon

maksimum 1,7%.

6. Elektroda
Bagian yang sangat penting dalam las busur listrik elektroda
terbungkus adalah elektroda. Jenis elektroda yang digunakan akan

sangat menentukan hasil pengelasan.
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a. Jenis Elektrtoda
Elektroda yang digunakan dalam las busur dapat
dibedakan menjadi tiga jenis, yaitu:
1) Elektroda polos

Elektroda polos adalah elektroda yang tidak
menggunakan fluks, sehingga hanya berbentuk kawat yang
ditarik. Dengan demikian elektroda ini tidak dapat
mencegah masuknya udara ke dalam kawah lasan, yang
berakibat pada rapuhnya sambungan las. Busur api yang
dihasilkan tidak stabil dan terputus-putus, penyulutanyapun
sukar dilakukan. Proses pengelasan banyak menimbulkan
percikan, dampak bakar dangkal, tidak menghasilkan terak
maupun gas.

Keuntungan dari penggunaan elektroda polos adalah
jalur las dapat diamati dengan jelas dan penyusutan relatife
kecil. Elektroda polos lebih cocok digunakan untuk mesin
las arus searah dengan penggunaan beban yang relative
kecil.

Kawat polos

it

)
Fluks Kawat las
1. Elektroda polos
2. Elektroda inti
3. Elektroda terbungkus

Gambar 39. Jenis Elektroda Las Busur Listrik
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2)

3)

Elektroda inti

Elektroda inti adalah kawat yang ditengahnya
terdapat lubang yang berfungsi sebagai tempat fluks.
Percikan yang ditimbulkan elektroda inti relative sedikit
dibandingkan elektroda polos. Elektroda inti tidak tahan
terhadap udara lembab, hasil pengelasan mempunyai
kekuatan yang sangat tinggi, tetapi pada daerah lasan
mempunyai penyusutan yang lebih besar dari pada
elektroda polos.

Apabila dibandingkan dengan elektroda terbungkus,
elektroda ini mempunyai daya leleh yang rendah, sehingga
penggunaanya terbatas pada kasus-kasus istimewa saja.
Elektroda inti dapat digunakan pada mesin las arus AC
maupun arus DC.

Elektroda terbungkus

Elektroda terbungkus merupakan kawat polos yang
dibungkus dengan fluks. Elektroda dengan lapisan fluks
yang tipis biasanya digunakan untuk mesin las arus DC,
sedangkan lapisan fluks yang tebal digunakan untuk mesin

las arus AC.

Gambar 40. Elektroda Terbungkus

Elektroda terbungkus memiliki sifat yang lebih baik
apabila dibandingkan dengan elektroda polos maupun
elektroda inti, yaitu: mudah disulut, busur listrik yang
dihasilkan lebih stabil, dan kawah lasan terlindungi fluks

dengan baik.
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Elektroda terbungkus mempunyai keuletan dan
kekuatan yang sangat tinggi. Kekurangan dari penggunaan
elektroda terbungkus adalah penyusutan yang tinggi pada
daerah sambungn las dan kesulitan dalam mengamati jalur

sambungan lasan.

b. Bagian Elektroda Terbungkus

Elektroda terbungkus merupakan sumber logam las yang

terdiri dari:

1)

2)

Inti elektroda

Inti elektroda merupakan logam pengisi yang
meleleh di dalam busur listrik bersama-sama dengan bahan
induk dan kemudian membeku membentuk kampuh las.
Ukuran standar diameter kawat inti dari 1,5 mm sampai 7
mm dengan panjang antara 350 sampai 450 mm.
Pembungkus elektroda (fluks)

Pembungkus elektroda mengurai di dalam busur
listrik dan menghasilkan perisai gas CO, dan juga suatu
lapisan padat, yang kedua-duanya melindungi kampuh las
yang sedang terbentuk terhadap pengaruh yang merusak
dari udara sekelilingnya. Selain berfungsi melindungi
kampuh las, fluks juga berfungsi untuk:

- Mencegah terbentuknya oksida-oksida dan nitride
logam pada waktu pengelasan berlangsung

- Membuat terak pelindung sehingga dapat mengurangi
kecepatan pendinginan, hal ini bertujuan agar hasil
lasan yang terjadi tidak getas dan rapuh

— Memberikan sifat-sifat khusus terhadap hasil lasan
dengan cara menambahkan zat-zat tertentu yang

terkandung dalam selaput

SMK PIRI 1 Yogyakarta | Diktat Pekerjaan Las Dasar m



— Menstabilkan terjadinya busur api dan mengarahkan
nyala busur api sehingga mudah dikontrol

- Membantu menggontrol ukuran dan frekuensi logam
cair

— Memungkinkan dilakukanya posisi pengelasan yang
berbeda.

c. Klasifikasi Elektroda
Menurut normalisasi AWS/ASTM (American Welding
Society/ American Society for Testing Material), semua
elektroda ditandai dengan huruf E disertai empat atau lima
angka dibelakangnya.
Misal : E 6010
AWS/ASTM E  xxXx X X

| Sumber arus, tipe
selaput, daya tembus

Posisi pengelasan

Kekuatan tarik

Elektroda las

1) E menyatakan elektroda

2) Dua atau tiga angka pertama, menunjukkan data
kekuatan tarik (Tensile Strenght). Dapat dikonversikan
kedalam batas kekuatan menahan tarikan (Yield
Strenght) dan penarikan (Elongation).

3) Angka ketiga atau keempat menunjukkan posisi
pengelasan yang dapat dicapai.

4) Angka keempat atau kelima menunjukkan jenis selaput
jenis sumber arus (AC/DC), sifat busur listrik, daya
penetrasi dan prosentase serbuk besi yang terkandung

pada elektroda.
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Tabel 1. Tensile Strenght, Yield Strenght dan Elongation

Tensile Yield _
Elongation
No | Penggolongan | Strenght | Strenght
. . (%)
(psi) (psi)
1 60xx 60.000 | 50.000 17
2 70xx 70.000 | 57.000 22
3 80xx 80.000 | 67.000 19
4 90xx 90.000 | 77.000 17
5 100xx 100.000 | 87.000 16
6 110xx 110.000 | 95.000 15
7 120xx 120.000 | 107.000 14
Tabel 2. Posisi Pengelasan
Penggolongan o
Posisi
E xx1xx E xx2xx
Dapat dipakai Dapat dipakai Datar
Dapat dipakai Dapat dipakai Horizontal
Dapat dipakai Tidak dapat dipakai Vertikal
Dapat dipakai Tidak dapat dipakai Atas kepala
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Tabel 3.Selaput, Jenis arus, Busur, Penetrasi, dan Kadar besi

, Busur Daya Kadar
No | Golongan Selaput Jenis arus o _
listrik tembus | besi (%)
Cellulose- AC _
1 E xx10 _ Penggali | Dalam 0-10
Sodium DCSP
Cellulose- AC _
2 E xx11 _ Penggali | Dalam 0
Potasium DCSP
AC
3 E xx12 Rutile- Sodium DCSP, Sedang | Sedang 0-10
DCRP
AC
4 E xx13 Rutile- Potasium DCSP, Lunak lemah 0-10
DCRP
AC
Rutile-Serbuk
5 E xx14 , DCSP, Lunak lemah 25-40
Besi
DCRP
Low Hidrogen-
6 E xx15 _ DCRP Sedang | Sedang 0
Sodium
Low Hidrogen- AC, DCRP
7 E xx16 _ Sedang | Sedang 0
Potasium
Low Hidrogen- AC, DCRP
8 E xx18 _ Sedang | Sedang | 25-40
Serbuk Besi
AC
Serbuk Besi-
9 E xx20 , DCSP, Sedang | Sedang 0
Sodium
DCRP
AC
Rutile- Serbuk
10 E xx24 , DCSP, Lunak lemah 50
Besi
DCRP
AC
Oxside-Serbuk
11 E xx27 _ DCSP, Lunak lemah 50
Besi
DCRP
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d. Ukuran Diameter Elektroda
Ukuran diameter elektroda berhubungan erat arus yang
diijinkan dan tebal plat yang akan dilas.
Tabel 4. Hubungan Elektroda terhadap Arus Listrik dan Tebal Plat

Tebal plat (mm) | Arus (amper) | Diameter elektroda (mm)
1,62 40-60 1,6
2,03 60-80 2,4
2,64 100 3,2
3,18 125 3,2
3,25 125 3,2
4,06 160 4,8
4,76 190 4.8
4,88 190 4.8
5,89 203 6,4
6,35 250 6,4
7,01 275-300 7,9
8,23 300-400 7,9
8,84 400-600 8,5

C. Alat Bantu Las SMAW
1. Palu Terak

Palu terak digunakan untuk membersihkan terak yang
terjadi akibat proses pengelasan dengan cara memukul atau
menggores teraknya. Pada waktu membersihkan terak, gunakan
kaca mata terang untuk melindungi mata dari percikan bunga api
dan terak. Ujung palu yang runcing digunakan untuk memukul
pada bagian sudut rigi-rigi. Palu las sebaiknya tidak digunakan
untuk memukul benda-benda keras, karena akan mengakibatkan
kerusakan pada ujung-ujung palu sehingga palu tidak bias

berfungsi sebagaimana mestinya.
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Gambar 41. Palu Terak

2. Sikat Kawat
Sikat kawat berfungsi untuk membersihkn benda kerja yang
akan dilas dan sisa-sisa terak yang masih ada setelah dibersihkan
dengan palu terak. Bahan serabut sikat terbuat dari kawat-kawat
baja yang tahan terhadap panas dan elastis, dengan tangkai kayu

yang dapat mengisolasi panas dari bagian yang disikat.

Gambar 42. Sikat Kawat

3. Tang Penjepit
Tang penjepit digunakan untuk menjepit/memindahkan
benda-benda yang panas, yang memperoleh panas dari
pengelasan. Tangkai tang biasanya diisolasi.
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Gambar 43. Tang Penjepit

D. Alat Keselamatan Kerja Las SMAW
1. Topeng Las

Topeng las berfungsi untuk melindungi kepala/rambut dan
kuduk operator dari percikan-percikan api las dan benda-benda
panas lainya. Juga untuk melindungi muka operator las terhadap
sinar ultraviolet, infra merah, dan gas-gas. Jendela kaca dari
topeng las terdiri dari tiga lapisan, kaca berwarna diapit oleh kaca
yang netral/putih. Adapun penggunaan kaca las adalah sebagai
berikut: No. 10 untuk pengelasan dari 75 — 200 amper, No. 12
untuk pengelasan dari 200 — 400 amper, No. 14 untuk pengelasan
diatas 400 amper.

Gambar 44. Topeng Las Busur Listrik
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2. Kacamata Pengaman
Untuk melindungi mata welder pada saat membersihkan
kampuh las dari terak baik menggunakan palu terak atau mesin

gerinda.

Gambar 45. Kacamata Pengaman

3. Sarung Tangan Kulit
Pekerjaan mengelas selalu berhubungan dengan panas
dan tegangan listrik. Kontak dengan panas dan listrik sering terjadi
melewati tangan, contoh: saat penggantian elektroda atau
memegang sebagian dari benda kerja yang memperoleh panas
secara konduksi dari proses pengelasan. Untuk melindungi tangan
dari percikan-percikan api las dan benda-benda panas maka

operator las harus menggunakan sarung tangan.

Gambar 46. Sarung Tangan Kulit
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4. Apron Kulit
Untuk melindungi kulit dan organ-organ tubuh pada bagian
badan operator dari percikan-percikan api las dan pancaran sinar
las yang mempunyai intensitas tinggi maka pada bagian badan
perlu dilindungi menggunakan jaket kulit atau apron kulit.

Gambar 47. Apron Kulit

5. Sepatu Pengaman
Untuk melindungi kaki welder terhadap benda-benda panas

yang ada di lantai maupun percikan api las dari atas pada saat
melakukan pengelasan.

Gambar 48. Sepatu Pengaman
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E. Prosedur Pengelasan dengan Las SMAW

Pengelasan dimulai bersamaan pada saat elektroda menyentuh

benda kerja. Beberapa hal yang harus diperhatikan adalah sebagai

berikut:

1. Pastikan benda kerja dalam kondisi bersih sebelum dilakukan
pengelasan.

2. Penjepit benda kerja (kabel kerja) diposisikan sedekat mungkin
dengan benda kerja.

3. Sebelum memulai penyalaan busur nyala, pasangkan elektroda

pada pemegangnya dengan kuat. Sesuaikan arus pengelasan
dengan diameter elektroda yang digunakan sesuai rekomendasi

dari pabrik pembuat elektroda.

4. Pastikan kondisi pemegang elektroda dalam keadaan baik.

5. Posisi pemegang elektroda, travel angle 70°-80°, work angle 90°.

6. Pertahankan panjang busur nyala listrik (arc lenght)

menyesuaikan dengan diameter elektroda yang digunakan.

Setelah pengelasan selesai, gunakan palu terak dan sikat kawat
untuk menghilangkan terak. Selalu bersihkan terak dan periksa
kondisi ujung sambungan pada saat akan melanjutkan jalur

pengelasan.

Gambar 49. Melaksanakan Pengelasan
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F. Keselamatan Kerja Las SMAW

1. Pergunakan sarung tangan dan apron yang kering dan utuh.

2. Jangan memegang elektroda dan komponen elektrik yang sedang
bekerja dengan tangan kosong.

3. Cabut hubungan sumber tenaga listrik pada saat akan melakukan
perbaikan pada mesin las.

4. Pada saat mengelas, usahakan jangan menghirup asap
pengelasan.

5. Lakukan pengelasan pada area kerja yang berventilasi cukup,
atau bila perlu tambahkan instalasi penghisap asap pengelasan
pada tempat kerja.

6. Jangan melakukan pengelasan di dekat material yang mudah
terbakar.

7. Jarak minimal posisi pengelasan dengan material yang mudah
terbakar adalah 11 m.

8. Pergunakan topeng las yang benar dan dalam kondisi baik.

9. Pakailah pakaian pelindung badan secara komplit.

10.Jangan menyentuh benda kerja yang masih panas setelah proses
pengelasan dengan tangan kosong.

11.Pergunakan alat penjepit benda kerja yang sesuai untuk
memindahkan benda kerja.

12.Biarkan benda kerja maupun perlengkapan mengelas mengalami

proses pendinginan sebelum dipindahkan atau digunakan lagi.
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G. Soal-Soal Latihan

1.

© N o g M w D

Bagaimana prinsip kerja las SMAW ?

Sebutkan tiga keuntungan dan kerugian las SMAW !

Sebutkan peralatan las SMAW beserta fungsinya !

Sebutkan alat bantu las SMAW beserta fungsinya !

Sebutkan alat keselamatan las SMAW beserta fungsinya !
Sebutkan tiga fungsi elektroda !

Sebutkan tiga fungsi pembungkus elektroda (fluks) !

Sebutkan tiga macam kabel pada mesin las listrik beserta
kegunaanya !

Sebutkan beberapa hal yang harus diperhatikan dalam prosedur

pengelasan dengan las SMAW !

10. Sebutkan tiga langkah keselamatan kerja las SMAW !
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Job Sheet 1 Las SMAW

1. Nama pekerjaan:
Titik-titik las
2. Bahan yang digunakan:
Plat baja lunak ukuran 100 mm x 25,4 mm x 5 mm
3. Tujuan yang akan dicapai:
a. Menentukan arah pengelasan dengan tepat
b. Menentukan jarak elektroda terhadap benda kerja (arc lenght)
c. Menentukan waktu pengelasan
4. Alat yang digunakan:
a. Satu unit mesin las SMAW
b. Elektroda AWS E 6013 @2,6 mm
c. Topeng las
d. Tang penjepit
e. Mistar baja palu terak
f. Sikat kawat
g. kikir
5. Langkah kerja:
a. Kikir bekas pemotongan agar tidak tajam
Atur besarnya amper 65 A s/d 75 A
Letakkan benda kerja pada posisi bawah tangan
Pasang elektroda pada pemegang elektroda

Tentukan posisi elektroda 90°-90°

- 0o 2 o T

Jarak elektroda (arc lenght) = 2,6 mm terhadap benda kerja

Waktu pengelasan + 2,5 detik (saat pengelasan)

> @

Bersihkan hasil lasan dengan palu terak dan sikat baja

Berilah tanda no. presensi siswa dan kelasnya

j.  Serahkan benda kerja pada instruktur
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. Keselamatan kerja:

a. Pakailah pakaian kerja

b. Gunakan topeng las, sarung tangan, apron dan sepatu
c. Hati-hatilah terhadap benda panas

. Tugas siswa:

a. Latihan dulu pada benda yang tidak terpakai

b. Kerjakan titik-titik las tersebut pada benda kerja
c. Buatlah laporan kerja praktik las

. Kriteria penilaian:

a. Bentuk 45%

b. Ketebalan 30%

c. Kebersihan 25%

. Gambar kerja:

Travel angle
Work angle 90°
90°

Gambar 50. Titik-Titik Las
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Job Sheet 2 Las SMAW

1. Nama pekerjaan:

Rigi-rigi las

Bahan yang digunakan:

Plat baja lunak ukuran 100 mm x 25,4 mm x 5 mm

a.
b.
C.
d.
Alat yang digunakan:
a.
. Elektroda AWS E 6013 @2,6 mm

g.

Tujuan yang akan dicapai:

Membuat rigi-rigi las (jalur las)
Menentukan jarak elektroda terhadap benda kerja (arc legnht)
Menemtukan sudut kemiringan elektroda (travel angle)

Tanpa mengayunkan elektroda

Satu unit mesin las SMAW

b
c. Topeng las
d.
e
f

Tang penjepit

. Mistar baja palu terak

Sikat kawat
kikir

5. Langkah kerja:

a.

- 0o 2 o T

> @

Kikir bekas pemotongan agar tidak tajam

Atur besarnya amper 65 A s/d 75 A

Letakkan benda kerja pada posisi bawah tangan

Pasang elektroda pada pemegang elektroda

Tentukan posisi elektroda 70°-80° (travel angle)

Jarak elektroda (arc lenght) = 2,6 mm terhadap benda kerja
Arah pengelasan dari kiri ke kanan

Bersihkan hasil lasan dengan palu terak dan sikat baja
Berilah tanda no. presensi siswa dan kelasnya

Serahkan benda kerja pada instruktur
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. Keselamatan kerja:

a.

Pakailah pakaian kerja

b. Gunakan topeng las, sarung tangan, apron dan sepatu

C.

Hati-hatilah terhadap benda panas

. Tugas siswa:

a.
b.

C.

Latihan dulu pada benda yang tidak terpakai
Kerjakan rigi-rigi las tersebut pada benda kerja

Buatlah laporan kerja praktik las

. Kriteria penilaian:

a.
b.
C.
d.
e.

Lebar alur 20%
Kelurusan 20%
Ketebalan 20%
Bentuk rigi 25%
Kebersihan 15%

. Gambar kerja:

Work angle
90°

Travel angle
70°-80°

| i i e

Gambar 51. Rigi-Rigi Las
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Job Sheet 3 Las SMAW

Nama pekerjaan:

Sambungan kampuh |

Bahan yang digunakan:

2 buah plat baja lunak ukuran 100 mm x 25,4 mm x 5 mm

a.
b.
C.
d.
Alat yang digunakan:
a.
. Elektroda AWS E 6013 @2,6 mm

g.

Tujuan yang akan dicapai:

Membuat sambungan kampuh |
Menentukan posisi benda kerja
Menentukan jarak elektroda terhadap benda kerja (arc lenght)

Menemtukan sudut kemiringan elektroda (travel angle)

Satu unit mesin las SMAW

b
c. Topeng las
d.
e
f

Tang penjepit

. Mistar baja palu terak

Sikat kawat
kikir

5. Langkah kerja:

a.

b
C.
d

Kikir bekas pemotongan agar tidak tajam

. Atur besarnya amper 65 A s/d 75 A

Pasang elektroda pada pemegang elektroda

. Sambungkan kedua sisi benda kemudian aturlah jarak benda 2-

3 mm dan lakukan las tack weld

Tentukan posisi elektroda 70°-80° (travel angle)

Jarak elektroda (arc lenght) = 2,6 mm terhadap benda kerja
Arah pengelasan dari kiri ke kanan, lakukan pengelasan

dengan ayunan

. Lakukan lagi untuk pengelasan benda sebaliknya

Bersihkan hasil lasan dengan palu terak dan sikat baja
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Berilah tanda no. presensi siswa dan kelasnya

k. Serahkan benda kerja pada instruktur

. Keselamatan kerja:

a.

Pakailah pakaian kerja

b. Gunakan topeng las, sarung tangan, apron dan sepatu

C.

Hati-hatilah terhadap benda panas

. Tugas siswa:

a.
b.

C.

Latihan dulu pada benda yang tidak terpakai
Kerjakan sambungan kampuh | tersebut pada benda kerja
Buatlah laporan kerja praktik las

. Kriteria penilaian:

a.
b.
C.
d.

e.

Penembusan 25%
Kerataan plat 20%
Lebar alur 20%
Ketebalan 20%
Kebersihan 15%

. Gambar kerja:

Las

/ tack weld

Travel angle

Work angle 200-80°

90°

i
 E— — L 1

Gambar 52. Sambungan Kampuh |
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Job Sheet 4 Las SMAW

1. Nama pekerjaan:
Sambungan tumpang
2. Bahan yang digunakan:
2 buah plat baja lunak ukuran 100 mm x 25,4 mm x 5 mm
3. Tujuan yang akan dicapai:
a. Membuat sambungan tumpang
b. Menentukan posisi benda kerja
c. Menentukan jarak elektroda terhadap benda kerja (arc lenght)
d. Menentukan sudut kemiringan elektroda (travel angle dan work
angle)
4. Alat yang digunakan:
a. Satu unit mesin las SMAW
b. Elektroda AWS E 6013 @2,6 mm
c. Topeng las
d. Tang penjepit
e. Mistar baja palu terak
f. Sikat kawat
g. kikir
5. Langkah kerja:
a. Kikir bekas pemotongan agar tidak tajam
b. Atur besarnya amper 65 A s/d 75 A
c. Pasang elektroda pada pemegang elektroda
d. Tumpangkan benda kerja yang satu di atas benda kerja yang
satunya dan lakukan las tack weld
e. Tentukan posisi elektroda 70°-80° (travel angle) dan 45° (work
angle)
f. Jarak elektroda (arc lenght) + 2,6 mm terhadap benda kerja
g. Arah pengelasan dari kiri ke kanan, lakukan pengelasan

dengan ayunan
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K.

Lakukan lagi untuk pengelasan benda sebaliknya
Bersihkan hasil lasan dengan palu terak dan sikat baja
Berilah tanda no. presensi siswa dan kelasnya

Serahkan benda kerja pada instruktur

. Keselamatan kerja:

a.
b.

C.

Pakailah pakaian kerja
Gunakan topeng las, sarung tangan, apron dan sepatu

Hati-hatilah terhadap benda panas

. Tugas siswa:

a.
b.

C.

Latihan dulu pada benda yang tidak terpakai
Kerjakan sambungan sambungan tumpang tersebut pada
benda kerja

Buatlah laporan kerja praktik las

. Kriteria penilaian:

a.
b.
C.
d.

e.

Penembusan 25%
Kerataan plat 20%
Lebar alur 20%
Ketebalan 20%
Kebersihan 15%

. Gambar kerja:

Work angle Travel angle
450 / 70°-80°

Gambar 53. Sambungan Tumpang
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Job Sheet 5 Las SMAW

Nama pekerjaan:

Sambungan sudut luar

Bahan yang digunakan:

2 buah plat baja lunak ukuran 100 mm x 25,4 mm x 5 mm

a.
b.
C.
d.
Alat yang digunakan:
a.
. Elektroda AWS E 6013 @2,6 mm

g.

Tujuan yang akan dicapai:

Membuat sambungan sudut luar
Menentukan posisi benda kerja
Menentukan jarak elektroda terhadap benda kerja (arc lenght)

Menemtukan sudut kemiringan elektroda (travel angle)

Satu unit mesin las SMAW

b
c. Topeng las
d.
e
f

Tang penjepit

. Mistar baja palu terak

Sikat kawat
kikir

5. Langkah kerja:

a.

b
C.
d

Kikir bekas pemotongan agar tidak tajam

. Atur besarnya amper 65 A s/d 75 A

Pasang elektroda pada pemegang elektroda

. Tumpangkan benda kerja yang satu di atas benda kerja yang

satunya dan lakukan las tack weld

Tentukan posisi elektroda 70°-80° (travel angle)

Jarak elektroda (arc lenght) = 2,6 mm terhadap benda kerja
Arah pengelasan dari depan ke belakang, lakukan pengelasan

tanpa mengayunkan elektroda

. Bersihkan hasil lasan dengan palu terak dan sikat baja

Berilah tanda no. presensi siswa dan kelasnya
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Serahkan benda kerja pada instruktur

. Keselamatan kerja:

a.

Pakailah pakaian kerja

b. Gunakan topeng las, sarung tangan, apron dan sepatu

C.

Hati-hatilah terhadap benda panas

. Tugas siswa:

a.
b.

C.

Latihan dulu pada benda yang tidak terpakai

Kerjakan sambungan sambungan sudut luar tersebut pada
benda kerja

Buatlah laporan kerja praktik las

. Kriteria penilaian:

a.
b.
C.
d.
e.

. Gambar kerja:

Penembusan 25%
Kesikuan plat 20%
Lebar alur 20%
Ketebalan 20%
Kebersihan 15%

Las
tack weld

Work angle Travel angle
90° 70°-80°

B S EEE TR AN EA KRk ta Y

Gambar 54. Sambungan Sudut Luar
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Job Sheet 6 Las SMAW

1. Nama pekerjaan:
Sambungan sudut dalam
2. Bahan yang digunakan:
2 buah plat baja lunak ukuran 100 mm x 25,4 mm x 5 mm
3. Tujuan yang akan dicapai:
a. Membuat sambungan sudut dalam
b. Menentukan posisi benda kerja
c. Menentukan jarak elektroda terhadap benda kerja (arc lenght)
d. Menentukan sudut kemiringan elektroda (travel angle dan work
angle)
4. Alat yang digunakan:
a. Satu unit mesin las SMAW
b. Elektroda AWS E 6013 @2,6 mm
c. Topeng las
d. Tang penjepit
e. Mistar baja palu terak
f. Sikat kawat
g. kikir
5. Langkah kerja:
a. Kikir bekas pemotongan agar tidak tajam
b. Atur besarnya amper 65 A s/d 75 A
c. Pasang elektroda pada pemegang elektroda
d. Tumpangkan benda kerja yang satu di atas benda kerja yang
satunya dan lakukan las tack weld
e. Tentukan posisi elektroda 70°-80° (travel angle) dan 45° (work
angle)
f. Jarak elektroda (arc lenght) + 2,6 mm terhadap benda kerja
g. Arah pengelasan dari kiri ke kanan, lakukan pengelasan

dengan ayunan
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h. Ulangi lagi untuk benda sebaliknya
I. Bersihkan hasil lasan dengan palu terak dan sikat baja
j. Berilah tanda no. presensi siswa dan kelasnya
k. Serahkan benda kerja pada instruktur
6. Keselamatan kerja:
a. Pakailah pakaian kerja
b. Gunakan topeng las, sarung tangan, apron dan sepatu
c. Hati-hatilah terhadap benda panas
7. Tugas siswa:
a. Latihan dulu pada benda yang tidak terpakai
b. Kerjakan sambungan sambungan sudut luar tersebut pada
benda kerja
c. Buatlah laporan kerja praktik las
8. Kiriteria penilaian:
f. Penembusan 25%
g. Kesikuan plat 20%
h. Lebar alur 20%
I. Ketebalan 20%
j. Kebersihan 15%

9. Gambar kerja:

Travel angle
Work angle 70°-80°

90° /

Gambar 55. Sambungan Sudut Dalam (Sambungan T)
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Foto 2.Proses Belajar Mengajar Kelas Eksperimen

dengan Menggunakan Diktat

Foto 3.Posttest Kelas Eksperimen



Foto 4.Pretest Keas Kontrol

Foto 5.Proses Belajar Mengajar Kelas Kontrol

tanpa Menggunakan Diktat

Foto 6.Pretest Keas Kontrol



