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MOTTO 
 
 
 

“Tidak ada balasan kebaikan kecuali kebaikan (pula)”. (QS. Ar Rahmaan: 60) 
 
 

“...........................................................................................................................” 
“Siapa saja yang memudahkan urusan orang yang mengalami kesulitan, maka 

Allah akan memudahkan urusannya baik didunia maupun di akhirat”. 
(HR. Muslim) 

 
 

“Jadikanlah belajar untuk kesenangan, karena disitulah letak kesuksesan untuk 
masa depan”. 

(penulis) 
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BAB I 
PENDAHULUAN 

 

A. Latar Belakang Masalah 

Era globalisasi saat ini persaingan perekonomian semakin keras, hal 

ini ditandai dengan diberlakukannya perjanjian perdagangan bebas antara 

enam negara anggota ASEAN dengan China, yang kemudian familiar dengan 

sebutan ASEAN-CHINA Free Trade Agreement (ACFTA) sejak 1 Januari 

2010. (Faizi, 2015). Hasil perjanjian tersebut akan membawa dampak yang 

signifikan dalam hal perkonomian Indonesia, termasuk tuntutan penyediaan 

SDM (Sumber Daya Manusia) yang harus mampu bersaing, kompeten, dan 

berkualitas. Penyediaan dan pengembangan SDM Indonesia yang berkualitas 

menjadi tanggung jawab pendidikan nasional, terutama dalam 

mempersiapkan peserta didik untuk menjadi subjek yang memiliki peran 

penting dalam menampilkan dirinya sebagai manusia yang tangguh, kreatif, 

mandiri, dan profesional dalam bidangnya (E Mulyasa, 2002: 3).  

Sampai saat ini upaya untuk meningkatkan kualitas pendidikan yang 

telah dilakukan antara lain pembangunan gedung baru dan sarana 

pendidikan, program wajib belajar 9 tahun, pengujian kompetensi guru, 

sertifikasi profesi guru, serta tak jarang mengadakan seminar yang melibatkan 

narasumber dari industri. Selain itu sistem manajemen dari tiap-tiap sekolah 

pelan tapi pasti telah tersertifikasi badan International Organization for 

Standardization (IOS atau yang lebih dikenal dengan ISO), serta pada sektor 

pengelasan telah berdiri Tempat Uji Kompetensi (TUK) di Fakultas Teknik 
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UNY. Berbagai upaya peningkatan kualitas pendidikan tersebut telah 

dilakukan, namun hasil pendidikan di Indonesia belum juga menggembirakan.  

Dalam laporan terakhirnya pada bulan Agustus 2015, BPS (Badan 

Pusat Statistik) mencatat angka pengangguran Indonesia mencapai 7,56 juta 

orang, sebanyak 6,4% dari total pengangguran merupakan lulusan 

universitas, lulusan diploma (I,II,III) sebesar 7,54%, Sekolah Dasar (SD) 

sebesar 2,74%, SMP sebesar 6,22 %, SMA sebesar 10,32 %, dan tertinggi 

berasal dari lulusan SMK dengan 12,65 % (Herianto Batubara, 2015). Makna 

dari data pengganguran diatas adalah tingginya tingkat pengganguran pada 

lulusan SMK karena adanya ketidaksesuaian antara kompetensi yang 

dihasilkan lembaga pendidikan dengan kompetensi yang diharapkan industri. 

Pendapat tersebut diperkuat oleh pernyataan dari ketua Badan Nasional 

Sertifikasi Profesi (BNSP) Sumarman Abdurahman, beliau mengatakan masih 

ada ketidaksesuaian atau link yang tidak match antara tenaga kerja yang 

dihasilkan lembaga pendidikan SMK dengan tenaga kerja yang diperlukan 

industri (Tempo.com, 2015).  

Pemerintah melalui Kementeri Pendidikan dan Kebudayaan 

mengatakan akan melakukan perluasan kesempatan pendidikan ditingkat 

menengah secara bertahap untuk fasilitas belajar 12 tahun masyarakat. 

Perluasan pendidikan ditingkat menengah tersebut dilakukan dengan 

membangun lebih banyak Sekolah Menengah Kejuruan (SMK) dibanding 

dengan Sekolah Menengah Atas (SMA), yaitu dengan perbandingan SMK dan 

SMA, 60:40 persen. Harapanya, dengan membangun SMK yang lebih banyak 

dibandingkan dengan SMA merupakan upaya untuk mendukung percepatan 

http://nasional.tempo.co/read/news
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pertumbuhan ekonomi maupun menciptakan SDM tingkat menengah yang 

siap kerja, cerdas, dan kompetitif. 

Berdasarkan data yang diperoleh dari BPS Daerah Istimewa 

yogyakarta, pada tahun 2012/2013 jumlah SMK di DIY sebanyak 208 SMK. 

Dari 208 SMK, 149 diantaranya adalah SMK swasta dan 49 adalah SMK 

Negeri (BPS DIY, 2016). Berdasarkan data tersebut, SMK yang memiliki 

program studi keahlian teknik mesin pada kompetensi keahlian teknik 

pengelasan hanya ada 5 SMK. Kelima SMK tersebut terdiri dari 1 SMK swasta 

dan 4 SMK Negeri. Salah satu SMK yang memiliki program studi keahlian 

teknik mesin kompetensi keahlian teknik pengelasan adalah di SMK N 1 

Sedayu.  

Kompetensi keahlian teknik pengelasan di SMK N 1 Sedayu berdiri 

sejak tahun 2005. Berdasarkan observasi yang telah penulis laksanakan 

terhadap jurusan teknik pengelasan di SMK N 1 Sedayu, menurut penjelasan 

dari guru pengampu teknik pengelasan di SMK tersebut, standar kompetensi 

pengelasan yang diterapkan SMK Negeri 1 Sedayu belum sepenuhnya 

mengakomodir standar kompetensi sesuai dengan tuntutan yang ada di 

industri. Hal ini dapat dilihat dari peralatan dan bahan praktikum yang 

digunakan di SMK N 1 Sedayu kurang sesuai dengan kenyaataan peralatan 

dan bahan produksi yang digunakan industri saat ini, misalnya adalah masih 

terbatasnya mesin dan perlatan praktik las, rendahnya biaya yang 

dianggarkan untuk keperluan praktik las, dan lingkungan praktikum yang tidak 

serupa dengan dunia kerja. Berdasarkan hasil penelusuran yang telah 

dilakukan oleh pihak sekolah terhadap alumni teknik pengelasan SMK N 1 

Sedayu, berdasarkan data pada tahun 2015 tercatat hanya 72% yang sudah 

http://yogyakarta.bps.go.id/
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bekerja di industri pengelasan dari total lulusan teknik pengelasan sebanyak 

750 siswa. Data tersebut menunjukan bahwa masih ada lulusan yang belum 

bekerja, Idealnya lulusan dari SMK N 1 Sedayu bisa bekerja semua karena 

belum ada pesaing dari sekolah lain yang menyelenggarakan kompetensi 

keahlian teknik pengelasan. 

Ilmu dan teknologi pengelasan mempunyai peran penting dalam 

bidang manufaktur saat ini, mengingat sebagian besar proses produksi 

permesinan dan struktur menggunakan teknik pengelasan dalam proses 

pengerjaannya. Teknik pengelasan dalam bidang manufaktur dipergunakan 

dalam proses, misalnya: pengelasan pada pipa pertamina, pembuatan bodi 

kereta api, pembuatan kapal, rangka jembatan, dan lain-lain. Proses produksi 

dengan teknik pengelasan membutuhkan peralatan-peralatan yang cukup 

banyak, selain itu di butuhkan juga keahlian SDM nya. Kebutuhan industri 

pengelasan yang mempunyai peran penting dalam bidang manufaktur 

menuntut kompetensi SDM yang sesuai dengan kebutuhan industri. Saat ini 

pembentukan lulusan SMK yang berkompeten dalam bidang pengelasan yang 

sesuai dengan kebutuhan dunia industri masih belum maksimal, hal ini di 

sebabkan karena arus pertukaran informasi yang belum optimal antara pihak 

institusi pendidikan dengan pihak industri. 

Munculnya kesenjangan kualitas siswa SMK dengan kualifikasi 

kompetensi yang diharapkan oleh industri menjadikan bukti tentang adanya 

ketidaksesuian antara dunia pendidikan dengan dunia industri. Bukti nyata 

yang menunjukan hal tersebut adalah ketidaksesuaian kompetensi yang 

dimiliki siswa dengan jenis kompetensi yang dipersyaratkan industri untuk 

menangani jenis pekerjaan tertentu. Pelaksanaan kurikulum 2013 pada tingkat 
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SMK, dalam hal ini SMK teknik pengelasan mengembangkan kompetensi 

siswanya melalui beberapa program pembelajaran. Program pembelajaran 

tersebut terbagi menjadi: Program Normatif, Program Adaptif, Program 

produktif (Dasar Kejuruan dan Kejuruan), Muatan Lokal, Pengembangan Diri, 

Kunjungan Industri, dan Praktek Industri. Program tersebut diharapkan dapat 

menjembatani sekaligus menutup kesenjangan yang terjadi antara dunia 

pendidikan dengan dunia industri selama ini. 

Kurikulum merupakan alat yang sangat penting bagi keberhasilan 

penyelenggaraan program pendidikan di SMK. Nana Syaodih & Erliana 

Syaodih (2012: 31), menjelaskan bahwa kurikulum merupakan inti dari proses 

pendidikan yang paling berpengaruh langsung terhadap hasi pendidikan. 

Tujuan penyelenggaraan pendidikan di SMK akan terwujud, bila selayaknya 

disusun kurikulum berdasarkan kebutuhan dunia kerja (demand driven) atau 

paling tidak mendekati dunia kerja, sehingga lulusan benar-benar siap untuk 

memasuki dunia kerja, dalam arti memiliki pengetahuan, keterampilan, dan 

sikap yang diperlukan di dunia kerja (Pardjono, 2011). Proses pendidikan 

yang tidak berpedoman pada kurikulum yang sesuai, akan sulit untuk 

mencapai tujuan pendidikan yang diinginkan. 

Berdasarkan permasalahan diatas, maka permasalahan yang muncul 

dalam pikiran penulis dan dijadikan sebagai judul penelitian adalah relevansi 

(kesesuaian) antara kompetensi mata pelajaran produktif teknik pengelasan di 

SMK N 1 Sedayu dengan kompetensi yang dibutuhkan industri pengelasan di 

Daerah Istimewa Yogyakarta. Dengan adanya penelitian ini, maka relevansi 

antara pelaksanaan Kurikulum 2013 SMK dengan kebutuhan penguasaan 

kompetensi kerja  oleh industri  dapat diketahui. 
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B. Identifikasi Masalah 

Dari uraian latar belakang masalah diatas, dapat diidentifikasi 

beberapa permasalahan yang muncul yaitu: 

1. Berbagai upaya peningkatan kualitas pendidikan di Indonesia telah 

dilakukan, namun hasil pendidikan belum juga menggembirakan.  

2. Angka pengangguran di Indonesia mencapai 7,56 juta orang, 

pengangguran tertinggi berasal dari lulusan SMK, sehingga SMK sebagai 

penyedia lulusan yang siap bekerja perlu melakukan evaluasi tentang 

kinerja SMK. 

3. Jumlah lulusan teknik pengelasan di SMK N 1 Sedayu sampai tahun 2015 

mencapai 750 siswa, dan tercatat hanya sekitar 72% lulusan yang sudah 

bekerja di industri pengelasan. Data tersebut menunjukan masih ada 

lulusan yang belum bekerja. Idealnya lulusan dari SMK N 1 Sedayu bisa 

bekerja semua karena belum ada pesaing dari sekolah lain yang 

menyelenggarakan kompetensi keahlian teknik pengelasan.  

4. Pembentukan lulusan SMK yang berkompeten dalam bidang pengelasan 

yang sesuai dengan kebutuhan dunia industri masih belum maksimal, hal 

ini di sebabkan karena arus pertukaran informasi yang belum optimal 

antara pihak institusi pendidikan dengan pihak industri. 

5. Standar kompetensi produktif teknik pengelasan pada kurikulum 2013 yang 

diterapkan SMK Negeri 1 Sedayu belum sepenuhnya mengakomodir 

standar kompetensi sesuai dengan tuntutan yang ada di industri. Hal ini 

mengakibatkan ketidaksesuaian kompetensi yang dimiliki siswa dengan 

jenis kompetensi yang dipersyaratkan industri untuk menangani jenis 

pekerjaan tertentu. 
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C. Batasan Masalah 

Mengingat luasnya cakupan permasalahan yang telah diuraikan pada 

idendifikasi masalah diatas, maka penelitian ini dibatasi pada permasalahan 

relevansi (kesesuaian) antara kompetensi mata pelajaran produktif 

pengelasan di SMK N 1 Sedayu dengan kompetensi las yang dibutuhkan di 

industri saat ini. Tingkat kesesuaian antara kompetensi mata pelajaran 

produktif di sekolah dengan pekerjaan dibidang pengelasan yang ada di 

industri sangat penting sebab merupakan cerminan keterampilan dan 

pengetahuan praktik pengelasan sekaligus menunjukan kualitas lulusan SMK. 

D. Rumusan Masalah 

Berdasarkan identikasi dan batasan yang telah diuraikan diatas maka 

dapat dirumuskan permasalahan penelitian, yaitu: 

1. Bagaimana tingkat relevansi kompetensi mata pelajaran produktif 

kurikulum 2013 SMK N 1 Sedayu teknik pengelasan dengan kompetensi 

yang dibutuhkan di industri pengelasan Daerah Istimewa Yogyakarta? 

2. Adakah kompetensi mata pelajaran produktif kurikulum 2013 teknik 

pengelasan yang diajarkan kepada siswa di SMK N 1 Sedayu namun tidak 

dibutuhkan di industri pengelasan di Daerah Istimewa Yogyakarta? 

3. Adakah kompetensi yang relevan atau dibutuhkan di industri pengelasan di 

Daerah Istimewa Yogyakarta, tetapi dalam silabus kurikulum 2013 teknik 

pengelasan di SMK N 1 Sedayu belum atau tidak diberikan? 

E. Tujuan Penelitian 

Berdasarkan rumusan masalah diatas, maka tujuan dari penelitian ini 

adalah sebagai berikut: 
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1. Mengetahui seberapa besar tingkat relevansi mata pelajaran produktif 

kurikulum 2013 Kompetensi Keahlian Teknik Pengelasan di SMK N 1 

Sedayu dengan kebutuhan Kompetensi las di industri di DIY. 

2. Mengetahui mata pelajaran produktif yang diajarkan di SMK N 1 Sedayu 

kompetensi keahlian teknik pengelasan namun tidak dibutuhkan oleh 

industri pengelasan di DIY. 

3. Mengetahui kompetensi yang dibutuhkan di industri pengelasan di DIY 

namun belum terdapat dalam silabus kurikulum 2013 Kompetensi Keahlian 

Teknik Pengelasan di SMK N 1 Sedayu. 

F. Manfaat Penelitian 

Manfaaat yang dibutuhkan dari penelitian ini adalah: 

1. Manfaat secara teoritis 

Penelitian ini diharapkan dapat digunakan sebagai tambahan 

wawasan dan pengalaman dalam melakukan penelitian selanjutnya. 

2. Manfaat secara praktis 

Secara praktis temuan dari penelitian ini dapat memberikan 

kesimpulan tentang sejauh mana kurikulum menyediakan kebutuhan bagi 

dunia industri. Penelitian ini juga dapat memerikan manfaat bagi sekolah 

dan kepada para tenaga pengajar agar dapat mengembangkan silabus 

atau materi dan bahan ajar yang isinya memuat standar kompetensi yang 

dibutuhkan di industri saat ini guna meningkatkan pengetahuan dan 

keterampilan (skill) lulusan SMK. 
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BAB II 
KAJIAN PUSTAKA 

 

 

A. Deskripsi Teori 

1. Relevansi 

Relevansi berasal dari kata sifat relevan yang berarti kait-mengait, 

bersangkut-paut, berguna secara langsung (Kamus Besar Bahasa 

Indonesia, 2015). Sedangkan kata bendanya adalah relevansi yang 

diartikan sebagai hubungan dan kaitan. Dalam oxford advanced dictionary 

of current english, kata relevansi atau relevan mempunyai arti (closely) 

connected with what is happening, yakni kedekatan hubungan dengan apa 

yang terjadi. Apabila dikaitkan dengan dunia pendidikan, berarti perlunya 

kesesuaian antara program pendidikan dengan tuntunan kehidupan 

masyarakat (the needs of society). Pendidikan dikatakan relevan bila hasil 

yang diperoleh akan berguna bagi kehidupan seseorang (Abdullah Idi, 

2014: 143). 

Dalam konteks penelitian ini, relevansi antara kompetensi mata 

pelajaran produktif teknik pengelasan di SMK dengan kompetensi yang 

dibutuhkan di industri pengelasan yang akan menunjukan pola hubungan 

atau keterkaitan. Pola hubungan tersebut menunjukan kesesuaian antara 

kompetensi mata pelajaran produktif teknik pengelasan di SMK dengan 

kompetensi yang dibutuhkan industri pengelasan. Seberapa besar tingkat 

relevansi dapat dilihat dari kemampuan lulusan untuk memenuhi kebutuhan 

dunia kerja, menciptakan lapangan pekerjaan, dan mengembangkan ilmu 

pengetahuan yang diperoleh sewaktu di SMK ketingkat yang lebih tinggi. 
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2. Sekolah Menengah Kejuruan (SMK) 

Sekolah Menengah Kejuruan (SMK) merupakan salah satu bentuk 

satuan pendidikan formal yang menyelenggarakan pendidikan kejuruan 

bertujuan untuk meningkatkan kecerdasan, pengetahuan, kepribadian, 

akhlak mulia, serta keterampilan peserta didik untuk hidup mandiri dan 

mengikuti pendidikan lebih lanjut sesuai dengan program kejuruannya 

(Permendiknas Nomor 22 Tahun 2006). 

Ada berbagai definisi lain tentang pendidikan menengah kejuruan 

(SMK) yang telah diajukan oleh beberapa ahli. Pendidikan menengah 

kejuruan adalah pendidikan yang bertujuan meningkatkan kecerdasan, 

pengetahuan, kepribadian, akhlak mulia, serta keterampilan untuk hidup 

mandiri dan mengikuti pendidikan lebih lanjut sesuai dengan kejuruannya 

(Wina Sanjaya, 2008: 158). Sependapat dengan hal ini, menurut 

Thompson (dalam Putu Sudira, 2012: 13)  menyatakan bahwa: 

“Vocational education as education designed to develop skills, abilities, 
understandings, attitudes, work habbits, and appreciations needed by 
workers to enter and make progress in employment on useful and 
productive basis”  

 
Artinya bahwa pendidikan kejuruan adalah pendidikan yang 

dirancang untuk mengembangkan keterampilan, kemampuan atau 

kecakapan, pemahaman, sikap, kebiasaan-kebiasaan kerja, dan apresiasi 

yang diperlukan oleh pekerja dalam memasuki pekerjaan dan membuat 

kemajuan-kemajuan dalam pekerjaan penuh makna dan produktif. 

Kesimpulan dari definisi dua ahli tersebut adalah SMK merupakan 

salah satu pendidikan formal pada jenjang pendidikan menengah yang 

dirancang untuk mengembangkan pengetahuan, keterampilan, sikap, dan 

kebiasaan kerja peserta didik dalam memasuki suatu pekerjaan tertentu 
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sesuai dengan kompetensi yang dimiliki, serta mampu membuat kemajuan 

dalam pekerjaan yang penuh makna dan produktif. 

3. Kurikulum 

Menurut S. Nasution (2012: 5), kurikulum dipandang sebagai suatu 

rencana yang disusun untuk melancarkan proses belajar-mengajar di 

bawah bimbingan dan tanggung jawab sekolah atau lembaga pendidikan 

beserta staf pengajarnya. Sedangkan Zainal Arifin (2011: 3), mengartikan 

Kurikulum adalah sejumlah mata pelajaran yang harus ditempuh atau 

diselesaikan siswa untuk memperoleh ijazah. Pengertian tersebut 

ditegaskan lagi oleh Nana Syaodih & Erliana Syaodih (2012: 31), yang 

mengartikan kurikulum merupakan inti dari proses pendidikan yang paling 

berpengaruh langsung terhadap hasi pendidikan. 

Berdasarkan definisi dari beberapa ahli diatas, dapat disimpulkan 

bahwa kurikulum merupakan seperangkat rencana dan pengaturan 

mengenai tujuan dan isi dari proses pendidikan yang paling berpengaruh 

langsung terhadap hasil pendidikan. Melalui penyusunan kurikulum SMK 

yang tepat diharapkan dapat menghasilkan lulusan yang siap bekerja 

sebagai tenaga kerja tingkat menengah dan memiliki kesiapan untuk 

menghadapi persaingan kerja yang semakin kompetitif dengan memiliki 

kualifikasi keterampilan kerja tertentu sesuai dengan bidang keahliannya. 

4. Kurikulum SMK Tahun 2013 

Kurikulum menurut Undang-undang No. 20 Tahun 2003 diartikan 

sebagai seperangkat rencana dan pengaturan mengenai tujuan, isi, dan 

bahan pelajaran serta cara yang digunakan sebagai pedoman 
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penyelenggaraan kegiatan pembelajaran untuk mencapai tujuan 

pendidikan tertentu. Para ahli pun banyak yang berpendapat berbeda 

dalam mendefinisikan cakupan kurikulum. Namun pada dasarnya 

kurikulum merupakan salah satu komponen terpenting yang harus 

direncanakan dengan matang. 

Kurikulum SMK tahun 2013 merupakan penyempurnaan dari 

kurikulum sebelumnya yaitu kurikulum SMK tahun 2006. Hal tersebut 

didasarkan pada pertimbangan yang terjadi dilapangan yang menunjukan 

bahwa kompetensi yang dimiliki oleh lulusan SMK belum sesuai dengan 

tuntutan dunia kerja. Sejalan dengan itulah kurikulum 2013 yang 

dilaksanakan di SMK/SMK sejak tahun ajaran 2014/2015 bertujuan untuk 

mempersiapkan manusia Indonesia agar memiliki kemampuan hidup 

sebagai pribadi dan warga negara yang beriman, produktif, kreatif, inovatif, 

dan afektif serta mampu berkontribusi pada kehidupan bermasyaraat, 

berbangsa, bernegara, dan peradaban dunia (Permendikbud No. 70 Tahun 

2013). Sependapat dengan hal tersebut, menurut E. Mulyasa (2014: 65), 

Melalui pengembangan kurikulum 2013 akan menghasilkan insan 

Indonesia yang: produktif, kreatif, inovatif, dan afektif melalui penguatan 

sikap, keterampilan, dan pengetahuan yang difokuskan pada pembentukan 

kompetensi dan karakter peserta didik. Pendidikan karakter dalam 

Kurikulum 2013 bertujuan untuk meningkatakan mutu proses dan hasil 

pendidikan, yang mengarah pada pembentukan budi pekerti dan akhlak 

mulia peserta didik secara utuh, terpadu, dan seimbang, sesuai dengan 

standar kompetensi lulusan pada setiap satuan pendidikan (E. Mulyasa, 

2014: 7). 
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Dari pengertian diatas dapat disimpulkan bahwa Kurikulum 2013 

merupakan pengembangan kurikulum yang berfokus pada kompetensi dan 

karakter siswa untuk mengembangkan pengetahuan, pemahaman, 

kemampuan, sikap, dan minat siswa agar memiliki kemampuan hidup 

sebagai pribadi dan warga negara yang beriman, produktif, kreatif, dan 

inovatif melalui pengalaman belajaranya yang telah dirumuskan dalam 

Standar Kompetensi Lulusan (SKL).  

Berkaitan dengan hal tersebut, maka dalam kurikulum 2013  SMK 

dirumuskan juga tentang struktur kurikulum SMK. Struktur Kurikulum SMK 

merupakan pengorganisasian kompetensi inti, mata pelajaran, beban 

belajar, dan kompetensi dasar pada setiap SMK (Permendikbud Nomor 70 

tahun 2013). Struktur kurikulum 2013 di SMK dapat dijelaskan sebagai 

berikut: 

a. Didalam penyusunan kurikulum 2013 di SMK mata pelajaran dibagi ke 

dalam tiga kelompok, yaitu kelompok normatif, adaptif, dan produktif. 

Kelompok normatif adalah mata pelajaran yang dialokasikan secara 

tetap yang meliputi: Pendidikan Agama, Pendidikan Kewarganegaraan, 

Bahas Indonesia, Pendidikan Jasmani Olahraga dan Kesehatan, dan 

Seni Budaya. Kelompok adaptif terdiri atas: mata pelajaran Bahas 

Inggris, Matematika, IPA, IPS, Keterampilan Komputer dan Pengelolaan 

Informasi, dan Kewirausaan. Kelompok produktif terdiri atas sejumlah 

mata pelajaran yang dikelompokan dalam Dasar Kompetensi Kejuruan 

dan Kompetensi Kejuruan. Kelompok adaptif dan produktif adalah mata 

pelajaran yang alokasi waktunya disesuaikan dengan kebutuhan 



14 
 

program keahlian, dan dapat diselenggarakan dalam blok waktu atau 

alternatif lain. 

b. Materi pembelajaran Dasar Kompetensi Kejuruan dan Kompetensi 

Kejuruan disesuaikan dengan kebutuhan program keahlian untuk 

memenuhi standar kompetensi kerja di dunia kerja. 

c. Evaluasi pembelajaran dilakukan setiap akhir penyelesaian satu standar 

kompetensi atau beberapa penyelesaian kompetensi dasar dari setiap 

mata pelajaran. 

d. Alokasi waktu satu jam pelajaran tatap muka adalah 45 menit. 

e. Pendidikan SMK diselenggarakan dalam bentuk pendidikan sistem 

ganda (PSG). 

f. Beban belajar SMK meliputi kegiatan pembelajaran tatap muka, praktik 

di sekolah dan kegiatan kerja praktik di dunia usaha/ industri ekuivalen 

36 jam pelajaran per minggu. 

g. Minggu efektif penyelenggaraan pendidikan SMK adalah 38 minggu 

dalam satu tahun pelajaran. 

h. Lama penyelenggaraaan pendidikan SMK tiga tahun, maksimum empat 

tahun sesuai dengan tuntutan program keahlian. 

5. Kompetensi Keahlian Teknik Pengelasan  

Kompetensi adalah seperangkat sikap, pengetahuan dan 

keterampilan yang harus dimiliki, dihayati, dan dikuasai oleh peserta didik 

setelah mempelajari suatu muatan pembelajaran, menamatkan suatu 

program, atau menyelesaikan satuan pendidikan tertentu (Peraturan 

Pemerintah Nomor 32 Tahun 2013). Sementara menurut Nana Syaodih & 

Erliana Syaodih (2012: 39), kompetensi adalah perbuatan, perilaku atau 
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performansi yang menunjukan kecakapan, kebiasaan (ableness), 

melakukan tugas atau peranan secara standar seperti yang dituntut oleh 

okupasi, pekerjaan atau profesi. Sejalan dengan dua definisi sebelumnya 

Zainal Arifin (2011: 113), mengatakan kompetensi adalah jalinan terpadu 

yang unik antar pengetahuan, keterampilan, sikap, dan nilai-nilai yang 

direfleksikan dalam pola berpikir dan pola tindakan. 

Berdasarkan definisi tentang pengertian kompetensi diatas, dapat 

disimpulkan bahwa kompetensi keahlian teknik pengelasan secara khusus 

bertujuan membekali peserta didik dengan keterampilan, pengetahuan, dan 

sikap agar: 

a. Menerapkan hidup sehat, memiliki wawasan pengetahuan dan 

keterampilan. 

b. Bekerja baik secara mandiri atau mengisi lowongan pekerjaan yang ada 

di dunia usaha dan dunia industri sebagai tenaga kerja tingkat 

menengah dalam bidang teknik pengelasan. 

c. Memilih karir, berkompetensi dan mengembangkan sikap profesional 

dalam bidang teknik pengelasan.  

Berdasarkan tujuan diatas, standar kompetensi yang digunakan 

sebagai acuan pengembangan kurikulum kompetensi keahlian teknik 

pengelasan adalah Standar Kompetensi Kerja Nasional Indonesia (SKKNI) 

sub sektor industri barang dari logam bidang jasa industri pengelasan. 

SKKNI adalah rumusan kemampuan kerja yang mencakup aspek 

pengetahuan, keterampilan dan/atau keahlian serta sikap kerja yang 

relevan dengan pelaksanaan tugas dan syarat jabatan yang ditetapkan 

sesuai dengan ketentuan peraturan perundang-undangan yang berlaku 
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dan disusun berdasarkan kebutuhan lapangan usaha (Permenakertrans 

Nomor 5 tahun 2012). Dalam memenuhi kebutuhan tersebut, maka dalam 

kompetensi keahlian teknik pengelasan terdapat mata pelajaran produktif 

yang isinya mencakup mata pelajaran Dasar Kompetensi Kejuruan (DKK) 

dan Kompetensi Kejuruan (KK) yang telah disusun dalam silabus kurikulum 

2013. Mata pelajaran produktif Dasar Kompetensi Kejuruan (DKK), 

meliputi: 

1) mendefiniskan dasar kekuatan bahan dan komponen mesin, 

2) mendefinisikan prinsip dasar kelistrikan dan konversi energi, 

3) memahami proses dasar perlakuan logam, 

4) megetahui proses dasar kejuruan mesin, 

5) melaksanakan kegiatan K3 di tempat kerja,  

6) menangani material secara manual, 

7) menggunakan peralatan pembanding dan alat ukur dasar, 

8) mengukur dengan alat ukur mekanik presisi, 

9) menggunakan perkakas tangan, 

10) menggunakan perkakas bertenaga atau operasi digenggam.  

Sedangkan untuk mata pelajaran produktif Kompetensi Kejuruan 

(KK) pengelasan meliputi: 

1) menggambar dan mengiterprestasi sketsa, 

2) membaca gambar teknik, menggunakan mesin untuk operasi dasar, 

3) mengelas dengan proses las busur metal manual (las SMAW), 

4) mengelas dengan proses las Oxy-Acetylene Welding (OAW), 

5) Melakukan pemanasan, pemotongan panas dan gouging secara 

manual, 
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6) Mengelas dengan gas Metal Inert gas (MIG), 

7) Mengelas dengan proses las Tungsten Inert Gas (TIG), 

8) Menyolder dengan kuningan dan atau perak (Brassing), 

9)  Mengelas tingkat lanjut dengan proses las OAW, SMAW, TIG, dan MIG. 

6. Mata Pelajaran Produktif 

Sekolah menengah kejuruan mempunyai kekhususan yang terletak 

pada mata pelajaran produktif. Mata pelajaran produktif program keahlian 

teknik pengelasan adalah segala mata pelajaran yang membekali 

pengetahuan keahlian kejuruan dalam hal ini kompetensi tentang teknologi, 

proses pemesinan, dan teknik pengelasan logam. Program produktif juga 

merupakan kelompok mata pelajaran yang membekali peserta didik agar 

memiliki kompetensi kerja sesuai dengan SKKNI sub sektor industri 

pengelasan. 

7. Pengertian Teknik Pengelasan 

a. Pengertian 

Pengelasan adalah sambungan setempat dari beberapa batang 

logam dengan menggunakan energi panas (Harsono Wiryosumarto & 

Okumura, 2008: 1). Sependapat dengan definisi tersebut menurut Widharto 

(2008: 1), las (welding) adalah suatu cara untuk menyambung benda padat 

dengan jalan mencairkanya melalui pemanasan. Lain pihak menurut 

Riswan Dwi Djatmiko (2003: 4), Pengelasan merupakan penyambungan 

dua bahan atau lebih yang didasarkan pada prinsip-prinsip proses difusi, 

sehingga terjadi penyatuan bagian bahan yang disambung. 
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 Kesimpulan yang dapat ditarik dari definisi-definisi ahli diatas 

adalah pengelasan merupakan penyambungan setempat antara dua 

batang logam atau lebih dengan menggunakan energi panas untuk 

mencairkanya yang didasarkan pada prinsip-prinsip proses difusi, sehingga 

terjadi penyatuan bagian bahan logam yang disambung. 

b. Klasifikasi Pengelasan 

1) Las SMAW (Shield Metala Arc Welding) 

Shield Metal Arc Welding  (SMAW) adalah merupakan proses 

pengelasan dengan busur nyala listrik dimana panas diperoleh dari 

busur nyala yang memancar antara elektroda (dengan selubung flux) 

dan benda kerja (Suharto, 1991: 77). Dalam pengelasan SMAW arus 

listrik dibangkitkan oleh generator dan dialirkan melalui kabel ke sebuah 

alat yang menjepit elektroda diujungnya, yaitu suatu batang logam yang 

menghantarkan listrik dengan baik (Riswan Dwi Djatmiko, 2003: 5). 

Untuk mencegah oksidasi (reaksi dengan zat asam O2), bahan 

penambah las (elektroda) dilindungi dengan selapis zat pelindung (flux 

atau slag) yang sewaktu pengelasan ikut mencair. Zat pelindung 

tersebut lebih ringan dari logam induk yang dicairkan, sehingga  flux 

atau slag tersebut akan terapung diatas cairan logam induk tersebut, 

sekaligus mencegah cairan logam agar tidak terpengaruh dengan udara 

luar (oksidasi). Oksidasi harus dicegah karena oksidasi metal dapat 

menyebabkan metal berkarat (Sri Widharto, 2008: 13). Secara lebih 

jelas prinsip kerja las SMAW dapat dilihat pada gambar 1. Sebagai 

berikut: 
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Gambar 1. Prinsip kerja las SMAW 

Dalam pengelasan SMAW peralatan yang digunakan meliputi 

alat utama (mesin las, sumber listrik AC/DC, kabel las, pemegang 

elektroda, dan kabel massa); alat keselamatan kerja las SMAW (topeng 

las dengan kaca  hitam No.9 -11, sarung tangan kulit, apron/ jaket las, 

sepatu kulit/ safety shoes); dan alat bantu las SMAW (chipping hammer/ 

palu terak, sikat baja, pahat, hammer/ palu biasa, hand grinding/ gerinda 

tangan, ragum, kikir, dan smittang/ tang) (Sri Widharto, 2008: 7-9). 

 

2) Las OAW (Oxy Acetylene Welding) 

Las OAW (Oxy Acetylene welding) adalah sejenis las gas yang 

lazim disebut las karbit atau las autogen. Panas didapat dari hasil 

pembakaran gas acetylene (C2H2) dengan zat asam (O2) (Sri Widharto, 

2008: 16). Menurut Jones (2014), Pengelasan OAW adalah Pengelasan 

yang dilakukan dengan membakar gas asetilen dengan oksigen 

sehingga menimbulkan nyala api dengan suhu yang dapat mencairkan 

logam induk dan logam pengisi. Bahan dasar yang akan disambung 

dipanaskan terlebih dahulu kemudian diberi bahan tambah yang sejenis 

dengan logam induknya, atau tanpa bahan tambah, sedangkan pada las 

kuningan (brassing) hanya bahan tambahnya (kuningan) saja yang 

Sumber: Google.com 
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Sumber: Google.com 

mencair (Eka Yogaswara dan Solih Rohyana, 2010: 31). Prinsip kerja 

las OAW pada gambar 2. berikut: 

 

 

 

 

 

Gambar 2. Prinsip Kerja Las OAW 

Dalam pengelasan OAW perlu penggunaan peralatan, peralatan 

tersebut meliputi alat utama (tabung gas, katup tabung, regulator, selang 

gas, torch pembakar/ brander las, pematik api, dan bahan tambah); alat 

keselamatan kerja (apron/ jaket las, sarung tangan las, sepatu kerja, 

kacamata pelindung las nomor 5-6, dan masker); dan alat bantu 

(hammer, tang, sikat baja, pengores, mistar baja, kikir, gergaji, ragum 

dan pembersih brander) (http://staff.uny.ac.id). 

3) Las TIG/GTAW (Tungsten Inert Gas/Gas Tungsten Arc Welding) 

GTAW (Gas Tungsten Arc Welding) atau lazim disebut dengan 

Las TIG (Tungsten Inert Gas) welding: yakni pengelasan dengan 

memakai busur nyala yang dihasilkan oleh elektroda tetap terbuat dari 

tungsten. Sedang sebagai bahan penambah terbuat dari bahan yang 

sama atau sejenis, dengan bahan yang dilas dan terpisah dari pistol las 

atau welding gun (Sri Widharto, 2008: 15). Sedangkan menurut Eka 

Yogaswara & Solih Rohyana (2010: 31), Las TIG atau TIG welding, yaitu 

las busur gas dengan elektroda tungsten (wolfram). Panas diperoleh 

dari busur api listrik yang berada diantara elektroda tungsten dengan 

benda kerja yang dilindungi oleh gas pelindung. Las TIG memerlukan 

http://staff.uny.ac.id/
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Sumber: Google.com 

listrik, bahan tambah, gas pelindung, dan air Pendingin. Prinsip kerja las 

TIG dapat dilihat pada gambar 3. Sebagai berikut: 

 

 

 

 

Gambar 3. Prinsip Kerja Las TIG/GTAW 

Dalam pengelasan TIG/GTAW perlu penggunaan peralatan, 

peralatan tersebut meliputi alat utama (mesin las AC/ DC, tabung gas 

pelindung, regulator gas pelindung, flowmeter untuk gas, selang gas dan 

perlengkapannya, stang las (welding torch), elektroda tungsten, kabel 

las, selang air, kawat las (filler metal), dan benda kerja); alat 

keselamatan kerja (topeng las  dengan kaca hitam nomor 5-6, sarung 

tangan, apron, sepatu las/ safety shoes, dan masker); dan alat bantu 

(sikat baja, smittang, gerinda portable, kikir, penggores dan mistar baja) 

(Tim fakultas teknik UNY, 2004). 

4) Las MIG (Metal Inert Gas) 

Las MIG (Metal Inert Gas) adalah las yang menggunakan 

elektroda terumpan dengan gas pelindung. Gas pelindung yang 

digunakan ialah Argon (Ar) dan Karbon dioksida (Co2) (Eka Yogaswar & 

Solih Rohyana, 2010: 32). Gas pelindung berfungsi sebagai pelindung 

logam las saat proses pengelasan berlangsung agar tidak 

terkontaminasi dari udara lingkungan sekitar logam lasan. Proses 

pengelasan MIG biasanya digunakan untuk mengelas material yang 

terbuat dari alumunium atau baja tahan karat dengan proses 

http://www.pengelasan.com/
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Sumber: Google.com 

pengelasan secara semi-otomatis atau otomatis (Jones, 2014).  Prinsip 

kerja las MIG dapat dilihat pada gambar 4. sebagi Berikut: 

 

 

 

 

Gambar 4. Prinsip Kerja Las MIG 

Dalam pengelasan MIG perlu penggunaan peralatan, peralatan 

tersebut meliputi alat utama yaitu (mesin las DC, gas argon, kawat 

penambah dan unit pengontrol kawat elektroda (wire feeder), torch 

pembakar/ welding gun, kabel massa, gas, arus, dan air); peralatan 

bantu dan keselamatan kerja las MIG sama dengan perlatan las SMAW, 

OAW, dan TIG, yang membedakan hanya pada penggunaan topeng 

lasnya saja. Dalam pengelasan MIG digunakan topeng las dengan kaca 

hitam nomor 7-8 (Eka Yogaswara dan Solih Rohyana, 2010:3). 

8. Kompetensi Keahlian Teknik Pengelasan di Industri 

Dalam Kamus Besar Bahasa Indonesia (KBBI), Industri adalah 

kegiatan proses atau barang proses dengan menggunakan sarana dan 

peralatan, seperti mesin. Berkaitan dengan pengertian industri tersebut, 

pengelasan merupakan salah satu proses manufaktur yang banyak 

digunakan di berbagai industri. Seiring dengan Kemajuan Ilmu 

Pengetahuan dan Teknologi (IPTEK), teknologi pengelasan menjadi bagian 

penting bagi industri manufaktur di Indonesia. Hal ini nampak terlihat 

dengan sangat luasnya penggunaan teknik pengelasan dalam industri 
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konstruksi, misal: perpipaan, perkapalan, rangka jembatan, rangka baja, 

bejana tekan, dan sebagainya. 

Menurut Noer Ilman (dalam Agung, 2015), luasnya penggunaan 

teknologi pengelasan dibanding dengan teknik penyambungan lainnya, 

karena selain konstruksi mesin/struktur menjadi ringan las juga dapat 

dibuat dengan kekuatan tarik mendekati atau bahkan melebihi logam 

induknya, keandalan tinggi dan biaya lebih ekonomis. Disamping untuk 

pembuatan, proses pengelasan di industri dapat juga dipergunakan untuk 

proses reparasi misalnya untuk mengisi lubang-lubang pada coran, 

membuat lapisan keras pada perkakas, dan mempertebal bagian-bagian 

peralatan mesin industri yang sudah aus (Harsono Wiryosumarto & 

Okumura, 2008: 1). Keunggulan lainya pekerjaan pengelasan dapat 

dilakukan dengan robot dan otomasisasi seperti di industri otomotif, 

sehingga pekerjaan menjadi lebih efektif, menghasilkan produk dengan 

presisi tinggi, dan pekerjaan yang berbahaya dan sulit dikerjakan secara 

manual oleh manusia dapat dilakukan dengan mudah.  

Selain penggunaan yang luas dan unggul, proses pengelasan 

dalam industri manufaktur dipilih karena mempertimbangkan faktor 

ekonomi, pada kondisi dimana industri manufaktur dituntut untuk lebih 

kompetitif, produk yang dihasilkan berkualitas, dan murah maka pemilihan 

pengelasan merupakan salah satu alternatif untuk menekan komponen 

biaya produksi. Karena itulah peranan ilmu dan teknologi pengelasan 

dalam proses manufaktur sangat penting dalam industri di Indonesia. 

Berdasarkan penggunaan teknik pengelasan di industri yang sangat 

luas seperti yang telah dijelaskan diatas, maka dalam rangka sertifikasi 
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kompetensi kerja dan pengembangan pendidikan dan pelatihan profesi 

berbasis kompetensi di sektor industri pengelasan perlu penetapan Standar 

Kompetensi kerja Nasional Indonesia (SKKNI). SKKNI menjadi acuan 

dalam penyusunan penyusunan program pelatihan kerja oleh lembaga 

diklat profesi (LDP) dan penyusunan materi uji kompetensi. KKNI atau 

jenjang jabatan juru las di industri disusun berdasarkan penguasaan 

sejumlah unit kompetensi, mulai dari tingkat dasar dan berturut-turut ke 

jenjang yang lebih tinggi. KKNI dan SKKNI untuk bidang jasa industri 

pengelasan terdiri atas beberapa sub bidang pekerjaan, yaitu: 

a. Sub bidang pengelasan, yang terdiri atas: 

1) Las busur manual (Manual Metal Arc Welding/MMAW atau Shielded 

Metal Arc Welding/ SMAW), 

2) Las Metal Inert Gas/ MIG atau Metal Active Gas/ MAG atau Gas 

Metal Arc Welding/GMAW dan/atau Flux Core Arc Welding/FCAW, 

3) Las Tungsten Inert Gas/TIG atau Wolfram Inert Gas/WIG atau Gas 

Tungsten Arc Welding/ GTAW, 

4) Las busur rendam atau Submerged Arc Welding/SAW, 

5) Brazing dan Braze Welding, 

6) Las Oksi Asetilene (Oxy-Acetylene Welding/ OAW). 

b. Sub foreman 

c. Sub bidang welding inspector, supervisor, prakticioner yunior. 

d. Sub bidang welding inspector, supervisor, prakticioner senior. 

e. Sub bidang welding engginer. 

SKKNI sub bidang pengelasan SMAW disusun oleh Asosiasi 

Pengelasan Indonesia (API) atau Indonesian Welding Society (IWS) 
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bekerjasama dengan panitia pendiri Lembaga Sertifikasi Profesi Las yang 

difasilitasi Departemen Perindustrian dan Departemen Tenaga Kerja dan 

Transmigrasi. Sedangkan untuk sub bidang pengelasan lainya yang telah 

diuraikan diatas, yang tercantum dalam peta KKNI bidang jasa industri 

pengelasan akan disusun secara bertahap. 

Penyusunan standar kompetensi sub bidang pengelasan SMAW 

mempunyai tujuan, yaitu: pengembangan Sumber Daya Manusia (SDM) 

yang bergerak dalam bidang keahlian tersebut diatas sesuai dengan 

kebutuhan masing-masing pihak diantaranya: 

a. Institusi pendidikan dan pelatihan berfungsi untuk 

1) Memberikan informasi untuk pengembangan program kurikulum 

2) Sebagai acuan dalam penyelenggaraan pelatihan, penilaian, dan 

sertifikasi. 

b. Dunia usaha atau industri dan pengguna tenaga kerja 

1) Membantu dalam rekruitment tenaga kerja 

2) Membantu penilaian unjuk kerja 

3) Mengembangkan program pelatihan bagi karyawan berdasrkan 

kebutuhan 

4) Untuk membuat uraian jabatan. 

B. Hasil Penelitian Yang Relevan 

Penelitian ini tidak lepas dari beberapa penelitian dan pengkajian yang 

mendukung mengenai relevansi mata pelajaran produktif dengan kebutuhan 

industri yang sebelumnya pernah dilakukan oleh: 

1. Alik Sriono (2011) dengan judul “Relevansi Standar Kompetensi Teknik 

Pengecoran Logam Dalam Mata Pelajaran Produktif di SMK dengan 
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Standar Kompetensi di Industri Pengecoran Logam di Kabupaten Klaten”. 

Hasil penelitian menunjukan bahwa: (1) kompetensi pengecoran logam di 

Sekolah Menengah Kejuruan yang bersumber dari kurikulum SMK teknik 

pengecoran logam sudah diajarkan kepada siswa sebesar 84% untuk 

aspek hard skill dan 71% untuk aspek soft skill nya, (2) kompetensi 

pengecoran logam yang dibutuhkan industri sudah masuk dalam kurikulum 

untuk SMK teknik pengecoran logam sebesar 74% untuk aspek hard skill 

dan 64% untuk aspek soft skill, (3) kompetensi di SMK dalam aspek hard 

skill secara realistis memiliki tingkat relevansi sebesar 50% untuk kriteria 

sangat relevan dan 50% untuk kriteria relevan, serta untuk aspek soft skill 

memiliki tingkat relevansi sebesar 79% untuk kriteria sangat relevan dan 

21% untuk kriteria relevan dengan kompetensi yang dibutuhkan industri di 

bidang pengecoran logam. 

2. Arfan Hendri Purwono (2011) yang berjudul “Relevansi Silabus Mata 

Pelajaran Produktif Kompetensi Keahlian Teknik Sepeda Motor Kurikulum 

Tingkat Satuan Pendidikan SMK Diponegoro Depok Sleman Dengan 

Kompetensi Yang Dibutuhan di Bengkel Sepeda Motor”. Hasil penelitian 

menunjukkan bahwa: rerata relevansi termasuk kategori relevan yaitu 

sebesar 81,73%. Sebanyak 26 responden atau 83,37% menyatakan 

relevan dengan kompetensi yang dibutuhkan di bengkel sepeda motor. 

Secara keseluruhan sebagian besar mata pelajaran produktif Kompetensi 

Keahlian Teknik Sepeda Motor yang diajarkan di SMK Diponegoro Depok 

Sleman dibutuhkan oleh bengkel sepeda motor. Dari 27 kompetensi yang 

diajarkan, sebanyak 21 kompetensi termasuk kategori relevan dan terdapat 

6 kompetensi yang termasuk cukup relevan. Kompetensi yang termasuk 
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kategori cukup relevan adalah Memahami Proses-proses Dasar 

Pembentukan Logam (64,78%), Menginterpretasikan Gambar Teknik 

(74,19%), Melakukan Perbaikan  Sistem Hidrolik (64,52%), Memperbaiki 

Sistem Gas Buang (64,52%), Menginterpretasikan Gambar Teknik Melalui 

Komputer (60,48%), dan Melaksanakan Pekerjaan Pengecatan (59,68%). 

C. Kerangka Pikir 

Sekolah Menengah Kejuruan Program Studi Keahlian Teknik Mesin 

Kompetensi Keahlian Teknik Pengelasan adalah SMK yang mempelajari 

tentang teknologi, cara mengelas logam dengan berbagai proses dan posisi 

pengelasan, dan perlakuan logam lainnya. Lingkup pekerjaan yang ditangani 

lulusan ini mencakup tenaga pelaksana pengelasan dan foreman yang 

meliputi tenaga pelaksana pengelasan las SMAW, las OAW, TIG, dan MIG.  

Lingkup pekerjaan tersebut sesuai dengan kesepakatan bersama antara 

lembaga pendidikan, industri manufaktur bidang pengelasan, dan 

Kementerian Tenaga Kerja yang tertuang dalam SKKNI. 

SMK N 1 Sedayu kompetensi keahlian teknik pengelasan membekali 

siswanya dengan kompetensi mengelasan dengan berbagai posisi dan proses 

pengelasan logam, gambar teknik, teknologi mekanik, dan perlakuan logam 

lainya yang berkaitan dengan teknik pengelasan. Kompetensi-kompetensi 

tersebut telah terangkum dalam mata pelajaran kelompok produtif. Mata 

pelajaran produktif terdiri dari mata pelajaran dasar kompetensi kejuruan dan 

kompetensi kejuruan. Kedua mata pelajaran tersebut dimaksudkan untuk 

membekali siswa agar berkompeten dan mampu bekerja di industri dengan 

baik sesuai dengan keahlianya, khususnya dalam bidang pengelasan. Untuk 

itu perlu adanya keterkaitan antara materi pembelajaran produktif yang 
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diajaran di SMK N 1 Sedayu pada kompetensi keahlian teknik pengelasan 

dengan kompetensi yang dibutuhkan oleh industri manufaktur dalam bidang 

pengelasan. 

Berdasarkan hal tersebut, untuk melihat ada atau tidaknya keterikatan 

antara materi yang pembelajaran produktif yang diajarkan di SMK N 1 Sedayu 

pada Kompetensi Keahlian Teknik pengelasan dengan kompetensi yang 

dibutuhkan oleh industri manufaktur dalam bidang pengelasan maka dalam 

penelitian ini, peneliti mengambil silabus kurikulum 2013 pada mata pelajaran 

produktif yang ada di SMK N 1 Sedayu sebagai bahan penelitian mengenai 

relevansi kompetensi mata pelajaran produktif yang ada dalam silabus 

tersebut dengan kompetensi yang dibutuhkan oleh industri manufaktur dalam 

bidang pengelasan. Bila mata pelajaran produktif tersebut selaras dengan 

keterampilan yang dibutuhkan oleh industri, maka mata pelajaran yang ada 

dalam silabus kompetensi keahlian teknik pengelasan di SMK N 1 Sedayu 

masih relevan dengan kebutuhan kompetensi yang ada di industri manufaktur 

bidang pengelasan saat ini dan bisa digunakan untuk proses pembelajaran di 

SMK tersebut. Untuk memperjelas uraian diatas, dirumuskan dalam gambar 5. 

Sebagai berikut: 

 

 

 

Gambar 5. Bagan Kerangka Pikir 

 

SMK T.Las 

SKKNI 

Relevansi kompetensi produktif terhadap kebutuhan industri 

Industri pengelasan 

K 2013 Kompetensi produktif 
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D. Pertanyaan Penelitian 

Berdasarkan kajian teori yang telah diuraikan diatas, untuk 

mengetahui relevansi kompetensi mata pelajaran produktif teknik pengelasan 

di SMK N 1 Sedayu dengan kompetensi las di industri daerah istimewa 

yogyakarta didapatkan beberapa pertanyaan penelitian yang memerlukan 

jawaban, diantaranya adalah sebagai berikut: 

1. Mengenai tingkat relevansi kompetensi mata pelajaran produktif 

kompetensi keahlian teknik pengelasan di SMK N 1 Sedayu dengan 

kompetensi yang dibutuhkan di industri pengelasan Daerah Istimewa 

Yogyakarta, maka pertanyaan penelitian pada rumusan masalah pertama 

adalah sebagai berikut: 

a. Seberapa besar tingkat relevansi kompetensi mata pelajaran produktif 

dalam silabus kurikulum 2013 teknik pengelasan di SMK N 1 Sedayu 

dengan kompetensi yang dibutuhkan di industri las DIY? 

b. Apakah kompetensi mata pelajaran produktif dalam silabus kurikulum 

2013 teknik pengelasan di SMK N 1 Sedayu masih relevan untuk 

diajarkan kepada siswa? 

2. Terkait mata pelajaran produktif kompetensi keahlian teknik pengelasan 

yang diajarkan kepada siswa di SMK N 1 Sedayu namun tidak dibutuhkan 

di industri pengelasan di Daerah Istimewa Yogyakarta, maka pertanyaan 

penelitian yang diajukan pada rumusan masalah yang kedua yaitu: 

a. Apakah ada kompetensi mata pelajaran produktif dalam silabus 

kurikulum 2013 teknik pengelasan yang diajarkan di SMK N 1 Sedayu, 

namuni tidak dibutuhkan di industri pengelasan? 
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b. Berapa persen kompetensi mata pelajaran produktif dalam silabus 

kurikulum 2013 teknik pengelasan yang diajarkan di SMK N 1 Sedayu 

yang masuk dalam kategori relevan, cukup relevan, kurang relevan dan 

tidak relevan? 

3. Terkait peninjauan lebih mendalam tentang relevansi kompetensi mata 

pelajaran produktif teknik pengelasan di SMK N 1 Sedayu dengan 

kompetensi yang dibutuhkan di industri pengelasan Daerah Istimewa yang 

telah dirumuskan, maka pertanyaaan penelitian yang diajukan pada 

rumusan masalah ketiga yaitu: 

a. Seberapa banyak kompetensi yang dibutuhkan di industri pengelasan 

DIY namun belum terdapat dalam mata pelajaran produktif silabus 

kurikulum 2013 SMK N 1 Sedayu? 

b. Kompetensi mata pelajaran produktif apa saja yang dibutuhkan di 

industri pengelasan DIY, namun dalam silabus kurikulum 2013 teknik 

pengelasan di SMK N 1 Sedayu belum atau tidak diberikan? 
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BAB III 
METODE PENELITIAN 

 

 

A. Jenis Penelitian 

Penelitian ini bertujuan untuk menggali informasi data mengenai 

kompetensi mata pelajaran produktif yang ada dalam silabus kurikulum 2013 

kompetensi keahlian teknik pengelasan di SMK N 1 Sedayu dengan 

kompetensi yang dibutuhkan di industri pengelasan di DIY. Berdasarkan 

tujuan penelitian tersebut, maka penelitian ini termasuk jenis penelitian 

deskriptif yang bersifat eksploratif tanpa hipotesis. Menurut Suharsimi Arikunto 

(2013: 3), “penelitian deskriptif merupakan penelitian yang benar-benar hanya 

memaparkan apa yang terdapat atau terjadi dalam sebuah kancah, lapangan, 

atau wilayah tertentu secara lugas seperti apa adanya”. Tujuan dari penelitian 

deskriptif ini adalah untuk membuat deskripsi, gambaran atau lukisan secara 

sistematis, faktual dan akurat mengenai fakta-fakta, sifat-sifat serta hubungan 

antarfenomena yang diteliti.  

B. Tempat dan Waktu Penelitian 

1. Tempat  

Penelitian ini dilaksanakan di industri pengelasan yang berada di 

DIY dan di SMK N 1 Sedayu yang beralamat di Pos Kemusuk, Argomulyo, 

Sedayu, Bantul, Yogyakarta 55753. SMK N 1 Sedayu dipilih karena 

memiliki Program Studi Keahlian Teknik Mesin Kompetensi Keahlian 

Teknik Pengelasan yang telah berdiri lama dan telah banyak meluluskan 

siswanya pada Kompetensi Keahlian tersebut, sehingga mata pelajaran 
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yang telah diajarkan akan lebih menyeluruh untuk diteliti. Sedangkan 

pemilihan industri pengelasan di wilayah Daerah Istimewa Yogyakarta 

karena memungkinkan lulusan teknik pengelasan dari SMK N 1 Sedayu 

banyak yang bekerja di wilayah tersebut. 

2. Waktu penelitian 

Waktu penelitian dilaksanakan pada bulan Februari 2016 sampai 

April 2016, dengan tahapan sebagai berikut: 

a. Penyusunan proposal, surat ijin, perumusan masalah, pengkajian 

literatur, penentuan metode penelitian, dan penyusunan instrumen 

penelitian.  

b. Pra survei meliputi: observasi awal, mengetahui jumlah populasi, dan 

menentukan sampel penelitian. 

c. Permohonan ijin dari UNY, Pemerintah Provinsi DIY, Pemerintah 

Kabupaten, SMK N 1 Sedayu, dan industri pengelasan di Daerah 

Istimewa Yogyakarta. 

d. Pengumpulan data yang meliputi klasifikasi data dan analisis data. 

e. Penyusunan laporan. 

C. Populasi dan Sampel 

1. Populasi 

Populasi adalah wilayah generalisasi yang terdiri atas: obyek atau 

subyek yang mempunyai kualitas dan karakteristik tertentu yang ditetapkan 

peneliti untuk dipelajari dan kemudian ditarik kesimpulannya (Sugiyono, 

2015: 117). Populasi pada penelitian ini adalah industri manufaktur skala 

menengah keatas (yang jumlah tenaga kerjanya antara 20-100 orang atau 

lebih) di wilayah DIY yang banyak menggunakan teknik pengelasan dalam 
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proses produksinya. Pemilihan industri tersebut dikarenakan jumlah industri 

kecil yang bergerak dalam bidang pengelasan di DIY populasinya sangat 

banyak dan alamatnya sulit dideteksi semua karena keterbatasan 

penelitian. Berdasarkan observasi ke Dinas Tenaga kerja dan Transmigrasi 

(Disnakertrans) Provinsi Daerah Istimewa Yoygakarta, didapatkan daftar 

industri yang memenuhi kriteria seperti yang telah disampaikan diatas. 

Industri-industri tersebut kemudian terbagi dalam lima kabupaten/kota yang 

secara rinci dapat dilihat dalam tabel 1. Sebagai berikut: 

Tabel 1. Daftar Distribusi Populasi 

No 
Industri/ 

Perusahaan 
Alamat 

Kabupaten/ 

Kota 

1. 
CV. Karya Hidup 

sentosa 

Jl. Magelang No.144, 

Karangwaru, Tegalrejo, 

Yogyakarta. 

Yogyakarta 

2. Rajin bengkel las 

Jl. Tukangan 50, 

Tegalpanggung, Danurejan, 

Yogyakarta. 

Yogyakarta 

3. 
PT. Yogya Presisi 

Teknikatama 

Dhuri Tirtomartani P.O. Box 7, 

Tirtomartani, Kalasan, Sleman. 
Sleman 

4. 
PT. Mega Andalan 

Kalasan 

Jl. Tanjung Tirto 34, Tirtomartani, 

Kalasan, Sleman. 
Sleman 

5. 
PT. MBG putra 

mandiri 

Ringroad barat salakan, RT-3/ 

26 Trihanggo Gamping, Sleman. 
Sleman 

6. UD. Rekayasa 
Jl. Kaliurang KM. 16, 2, 

Hargobinangun, Pakem, Sleman. 
Sleman 

7. UD. Dolasindo 
Gandok, RT 003/20 Sinduharjo, 

Ngaglik, Sleman. 
Sleman 

8. 
Simizu wijaya karya 

joint venture 

Kusuma raffles regency kav. 24 

Jl. Raya Yk-Magelang Km 14. 
sleman 

9. Kripton Gama Jaya 

Pringgolayan RT 002, No. 67 

Banguntapan, Banguntapan, 

Bantul. 

Bantul 

10. 
Ngabean, bengkel 

las pengapian 

Jl. Wates Km 3,2 Kalibayem, 

Ngestiharjo, Kasihan, Bantul. 
Bantul 

11. 
Bengkel las “ 

Wonosidi” 

Wonosidi kidul, Wates (Wasino), 

Kulon Progo 
Kulon Progo 

12. 
Bengkel las “ Wesi 

Jaya” 
Kepek, Wonosari, Gunung Kidul. Gunung Kidul 

(Berdasarkan data dari Direktorat Industri tahun 2012 dan DISNAKERTRANS DIY tahun 2013) 
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2. Sampel 

Sampel adalah sebagian atau wakil populasi yang diteliti (Suharsimi 

Arikunto, 2013:174). Penentuan sampel dalam penelitian ini menggunakan 

teknik Purposive sampling atau sampel bertujuan. ”Teknik ini biasanya 

dilakukan karena beberapa pertimbangan, misalnya dengan alasan 

keterbatasan waktu, tenaga, dan dana sehingga tidak dapat mengambil 

sampel yang besar dan jauh” (Suharsimi Arikunto, 2013: 183). Berdasarkan 

pengertian tersebut, maka sampel yang diambil dalam penelitian ini harus 

berdasarkan atas kriteria sebagai berikut: 

a. Industri pengelasan yang dijadikan tempat penelitian adalah industri 

yang mempunyai jumlah tenaga kerja lebih dari 20 orang. 

b. Industri pengelasan yang dijadikan tempat penelitian adalah industri 

yang menggunakan berbagai macam proses pengelasan dan berbagai 

posisi pengelasan, misal (1G, 2G, 3G, 4G, 5G, 6G, 1F, 2F, 3F, dan 4F). 

Berdasarkan kriteria yang telah ditentukan tersebut, maka industri 

yang masuk dalam kriteria sampel seperti yang telah dijelaskan diatas dan 

dijadikan tempat penelitian adalah sebagai berikut: 

Tabel 2. Distribusi Sampel Penelitian 

No Industri/ Perusahaan Alamat 
Kabupaten/ 

Kota 

1. 
CV. Karya Hidup 
sentosa 

Jl. Magelang No.144, Karangwaru, 
Tegalrejo, Yogyakarta. 

Yogyakarta 

2. 
PT. Mega Andalan 
Kalasan 

Jl. Tanjung Tirto 34, Tirtomartani, 
Kalasan, Sleman. 

Sleman 

3. 
PT. Yogya Presisi 
Teknikatama 

Dhuri Tirtomartani P.O. Box 7, 
Tirtomartani, Kalasan, Sleman. 

Sleman 

4. UD. Rekayasa 
Jl. Kaliurang KM. 16, 2, 
Hargobinangun, Pakem, Sleman. 

Sleman 

5. UD. Dolasindo 
Gandok, RT 003/20 Sinduharjo, 
Ngaglik, Sleman. 

Sleman 

6. 
PT. MBG putra 
mandiri 

Ringroad barat salakan, RT-3/ 26 
Trihanggo Gamping, Sleman. 

Sleman 
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Berdasarkan tabel diatas, dapat dijelaskan bahwa jumlah industri 

yang paling banyak dijadikan sampel pada penelitian ini adalah industri 

yang berada di Kabupaten Sleman dengan jumlah 5 industri, kemudian 

Kabupaten/Kota Yogyakarta dengan 1 industri. Berdasarkan data sampel 

penelitian diatas, maka responden yang dijadikan sebagai sumber data 

pada penelitian ini adalah pihak industri, yaitu pemilik atau pimpinan dan 

kepala bagian di industri manufaktur bidang pengelasan yang dianggap 

memiliki pengetahuan tentang kompetensi keahlian teknik pengelasan. 

D. Definisi Operasional Variabel Penelitian 

Definisi operasional variabel dalam penelitian ini perlu diperhatikan 

untuk menghidari kesalahan penafsiran atau untuk memahami penelitian ini. 

Berikut ini definisi operasional variabel dari penelitian ini adalah: 

1. Kurikulum 2013 SMK (Sekolah Menengah Kejuruan) 

Kurikulum 2013 SMK merupakan pengembangan kurikulum yang 

berfokus pada kompetensi dan karakter siswa untuk meningkatkan 

kecerdasan, pengetahuan, kepribadian, akhlak mulia, serta keterampilan 

peserta didik untuk hidup mandiri dan mengikuti pendidikan lebih lanjut 

sesuai dengan program kejuruannya.  

Dalam penyusunan kurikulum 2013 SMK mata pelajaran dibagi ke 

dalam tiga kelompok, yaitu kelompok normatif, adaptif, dan produktif. 

Kelompok normatif meliputi Pendidikan Agama, Pendidikan 

Kewarganegaraan, Bahasa Indonesia, Pendidikan Jasmani Olahraga dan 

Kesehatan, dan Seni Budaya. Kelompok adaptif terdiri atas mata pelajaran 

Bahasa Inggris, Matematika, IPA, IPS, Keterampilan Komputer dan 

Pengelolaan Informasi, dan Kewirausahaan.  
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Kelompok produktif terdiri atas sejumlah mata pelajaran yang 

dikelompokkan dalam Dasar Kompetensi Kejuruan dan Kompetensi 

Kejuruan yang disesuaikan dengan kebutuhan program keahlian, yang 

dalam hal ini pada Program Keahlian Teknik Mesin Kompetensi Keahlian 

Teknik Pengelasan yang kemudian disusun dalam silabus kurikulum 2013 

dan dijabarkan menjadi Standar Kompetensi dan Kompetensi dasar mata 

pelajaran produktif kompetensi keahlian teknik pengelasan yang bertujuan 

untuk memenuhi kompetensi di dunia kerja, khususnya di industri dalam 

bidang pengelasan. 

2. Kompetensi Keahlian Teknik Pengelasan di Industri 

Kompetensi dalam hal ini diartikan sebagai kemampuan seseorang 

yang dapat terobservasi mencakup atas pengetahuan, keterampilan, dan 

sikap kerja dalam menyelesaikan suatu pekerjaan atau tugas sesuai 

dengan standar performa yang ditetapkan. Kompetensi Keahlian Teknik 

pengelasan di industri disusun berdasarkan KKNI (kerangka kerja Nasional 

Indonesia) dan SKKNI (Standar Kompetensi Kerja Nasional Indonesia). 

KKNI dan SKKNI untuk Bidang Jasa Industri Pengelasan terdiri atas 

beberapa sub bidang pekerjaan, yaitu: 

a. Sub Bidang Pengelasan, Yang terdiri atas: 

1) Las busur manual (Manual Arc Welding/MMAW atau Shield Metal Arc 

Welding/SMAW), 

2) Las metal inert gas/MIG atau metal active gas/MAG atau gas metal 

arc welding, dan atau flux core arc welding/FCAW. 

3) Las tungsten inert gas/TIG atau wolfram inert gas/WIG atau gas 

tungsten arc welding/GTWA, 



37 
 

4) Brazing dan braze welding,  

5) Las oksi asetilin (oxy-acetylene welding/OAW. 

b. Sub bidang formen 

c. Sub bidang welding Inspector, Supervisor, Practitioner Yunior. 

d. Sub bidang welding Inspector, Supervisor, Practitioner Senior. 

e. Sub bidang welding engineer. 

SKKNI sub bidang Pengelasan SMAW disusun oleh Asosiasi 

Pengelasan Indonesia (API) atau Indonesia Welding Society (IWS) 

bekerjasama dengan panitia pendiri Lembaga Sertifikasi Profesi Las yang 

difasilitasi Departemen Perindustrian dan Departemen Tenaga Kerja dan 

Transmigrasi. Sub bidang pengelasan lainnya sebagaimana tercantum 

dalam peta KKNI Bidang Jasa Industri Pengelasan, yaitu: 

a. Las metal inert gas/MIG atau metal active gas/MAG atau gas metal arc 

welding, dan atau flux core arc welding/FCAW. 

b. Las tungsten inert gas/TIG atau wolfram inert gas/WIG atau gas 

tungsten arc welding/GTWA. 

c. Brazing dan braze welding. 

d. Las oksi asetilin (oxy-acetylene welding/OAW. 

e. Foreman Las. 

f. Inspeksi, supervisor, pengajar las (Welding Practicioner) Yunior. 

g. Inspeksi, supervisor, pengajar las (Welding Practicioner) Senior. 

h. Ahli las (welding engineer). 

Penyusunan standar kompetensi pengelasan mempunyai tujuan 

yaitu pengembangan Sumber Daya Manusia (SDM) yang bergerak dalam 

bidang keahlian tersebut diatas sesuai dengan kebutuhan, diantaranya: 
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a. Memberikan informasi untuk pengembangan program kurikulum bagi 

institusi pendidikan terutama untuk SMK. 

b. Sebagai acuan dalam penyelenggaraan pelatihan, penilaian, dan 

sertifikasi bagi lembaga pelatihan. 

c. Membantu dalam rekruitmen tenaga kerja bagi dunia usaha atau 

industri. 

d. Membantu penilaian unjuk kerja dalam dunia usaha atau industri, dan  

e. Untuk membuat uraian jabatan dalam dunia usaha atau industri, 

khususnya dalam usaha atau industri pengelasan. 

Jadi yang akan dibahas dalam penelitian ini adalah ada atau tidak 

adanya kesesuaian antara mata pelajaran produktif yang ada dalam 

silabus kurikulum 2013 yang diajarkan di SMK, khususnya di SMK N 1 

Sedayu Kompetensi Keahlian Teknik Pengelasan dengan jenis pekerjaan 

atau kompetensi keahlian yang ada di industri pengelasan di Daerah 

Istimewa Yogyakarta. 

E. Teknik dan Instrumen Penelitian 

1. Teknik Pengumpulan data 

Teknik pengumpulan data adalah cara memperoleh data. Pada 

penelitian ini metode yang digunakan untuk mengumpulkan data penelitian 

adalah dengan wawancara tidak terstruktur dan menggunakan angket atau 

kuesioner. “Angket atau kuesioner adalah sejumlah pertanyaan tertulis 

yang digunakan untuk memperoleh informasi dari responden atau hal-hal 

lain yang ia ketahui” (Suharsimi Arikunto, 2013: 194). Dari  pengertian 

tersebut, maka angket atau kuesioner dalam penelitian ini berisi sejumlah 

pertanyaan atau pernyataan berdasarkan standar kompetensi dan 
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kompetensi dasar dalam silabus kurikulum 2013 kelompok mata pelajaran 

produktif yang diajarkan pada Kompetensi Keahlian Teknik Pengelasan di 

SMK N 1 Sedayu. Data dari angket tersebut nantinya akan didapatkan 

kelompok mata pelajaran produktif yang relevan, cukup relevan, kurang 

relevan dan tidak relevan terhadap kebutuhan kompetensi di industri 

bidang pengelasan. Angket atau kuesioner tersebut juga diharapkan dapat 

memberikan informasi mengenai kompetensi yang dibutuhkan di industri 

pengelasan di DIY tetapi tidak diajarkan di SMK N 1 Sedayu. 

2. Instrumen Penelitian 

Instrumen penelitian adalah alat atau fasilitas yang digunakan 

peneliti dalam mengumpulkan data (Suharsimi Arikunto, 2013: 203). Jenis 

angket atau kuesioner yang digunakan dalam penelitian ini adalah angket 

atau kuesioner tertutup berupa Check list dan dalam bentuk skala Likert. 

Penyusunan instrumen dalam penelitian ini dilakukan dengan berpedoman 

pada mata pelajaran kelompok produktif kurikulum 2013 Kompetensi 

Keahlian Teknik Pengelasan di SMK N 1 Sedayu dan dipadukan dengan 

Standar Kompetensi Kerja Nasional (SKKNI) sub sektor industri barang 

dari logam dan mesin bidang jasa industri pengelasan. Hasil perpaduan 

tersebut kemudian dijabarkan menjadi butir-butir pertanyaan. Dalam 

penyusunan butir-butir pertanyaan tersebut didasarkan pada kisi-kisi 

instrumen pada tabel 3. sebagai berikut: 
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Tabel 3. Kisi-Kisi Instrumen 

No Standar Kompetensi  
Jumlah 

Butir 

1. Memahami dasar kekuatan bahan dan komponen mesin 4 

2. Memahami prinsip dasar kelistrikan dan konversi energi 3 

3. Melaksanakan proses dasar perlakuan logam 5 

4. Melaksanakan proses dasar kejuruan mesin 6 

5. Melaksanakan kegiatan K3 di tempat kerja 4 

6. Menangani material secara manual 3 

7. Menggunakan peralatan pembanding dan atau alat ukur dasar 3 

8. Mengukur dengan alat ukur mekanik presisi 3 

9. Menggunakan perkakas tangan 3 

10. Menggunakan perkakas bertenaga/operasi digenggam 3 

11. Menggambar dan menginterprestasi sketsa 3 

12. Membaca gambar teknik 3 

13. Menggunakan mesin untuk operasi dasar 4 

14. Mengelas dengan proses las busur metal manual (Las SMAW) 7 

15. Mengelas dengan proses las Oxy-Asetilen (Las OAW) 7 

16. 
Melakukan pemanasan, pemotongan panas dan gouging  secara 
manual 

3 

17. Mengelas dengan las gas metal (Las MIG) 7 

18. Mengelas dengan  proses las gas tungten (TIG) 7 

19. Menyolder dengan kuningan dan atau perak (brassing) 3 

20. 
Mengelas tingkat lanjut dengan proses las OAW, SMAW, TIG, dan 
MIG. 

24 

JUMLAH 105 

Berdasarkan kisi-kisi instrumen diatas, jawaban dari setiap item 

instrumen dalam penelitian ini diuraikan dengan menggunakan skala likert. 

Menurut Sugiyono (2015: 135), jawaban setiap item instrumen yang 

menggunakan skala likert mempunyai gradasi jawaban dari sangat positif 

sampai sangat negatif. Dalam penelitian ini menggunakan pilihan empat 

kategori jawaban bergradasi yaitu: “Sangat Dibutuhkan”, “Dibutuhkan”, 

“Kurang Dibutuhkan”, dan “Tidak Dibutuhkan”. Untuk keperluan analisis 

data maka setiap jawaban diberi nilai. Menurut pendapat Suharsimi 

Arikunto (2013: 284), dalam menganilisis data yang berasal dari angket 
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yang bergradasi atau berperingkat 1 sampai dengan 4, peneliti 

menyimpulkan makna setiap alternatif jawaban sebagai berikut: “Sangat 

Dibutuhkan” diberi nilai 4, “Dibutuhkan” diberi nilai 3, “Kurang Dibutuhkan” 

diberi nilai 2, dan “Tidak Dibutuhkan” diberi nilai 1. 

F. Validitas Instrumen 

Validitas adalah suatu ukuran yang menunjukan tingkat-tingkat 

kevalidan atau kesahihan suatu instrumen (Suharsimi Arikunto, 2013: 211). Uji 

validitas instrumen yang dipakai dalam penelitian ini adalah  uji validitas isi 

(Content Validity). Uji validitas isi yang dilakukan adalah dengan keputusan 

atau pertimbangan para ahli (Expert Judgment). Para ahli yang dimaksud 

adalah dosen Teknik Mesin UNY yang berkompeten dalam bidang 

pengelasan, sehingga validitas instrumen yang diperoleh dalam penelitian ini 

adalah validitas dengan pertimbangan yang logis yaitu dengan 

membandingkan kesesuaian antara indikator dan kisi-kisi instrumen dengan 

instrumen yang sudah jadi. Hal ini dilakukan agar tiap butir instrumen 

dianggap tepat untuk menjawab data yang hendak dicari. 

G. Teknik Analisis Data 

Teknik analisis data dalam penelitian ini adalah menggunakan analisis 

deskriptif dengan persentase. Data masing-masing responden dikumpulkan, 

ditabulasikan, kemudian disusun dan dianalisis untuk memperoleh jawaban 

permasalahan yang dirumuskan. Data setelah ditabulasikan kemudian 

dianalisis secara deskriptif dengan cara: 

1. Menjumlahkan banyaknya nilai jawaban dari setiap kategori untuk masing-

masing responden pada setiap standar kompetensi. 
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2. Mencari persentase setiap kelompok standar kompetensi yang dibutuhkan 

oleh industri dengan rumus: 

      
    

    
        

(Sukardi, 2011: xx) 

 

Keterangan: 

     = Besar persentase kompetensi dasar yang dibutuhkan industri 

setiap standar kompetensi. 

     = Banyaknya skor diperoleh dari kompetensi dasar yang 

dibutuhkan industri untuk setiap standar kompetensi. 

     = Jumlah skor maksimal kompetensi dasar tiap standar 

kompetensi. 

3. Menjumlahkan persentase kompetensi dasar yang dibutuhkan industri 

setiap standar kompetensi. 

4. Dari hasil penjumlahan kemudian dicari rata-rata dengan rumus: 

 

 ̅   
∑    

 
 

(Purwanto, 2010: xx) 

Keterangan: 

 ̅   = Besar rerata kompetensi yang dibutuhkan oleh industri 

berdasarkan standar kompetensi. 

∑      Jumlah persentase kompetensi dasar yang dibutuhkan 

industri setiap standar kompetensi. 
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    Jumlah standar kompetensi mata pelajaran produktif kompetensii 

keahlian teknik pengelasan. 

5. Dalam analisis relevansi mata pelajaran produktif kompetensi keahlian 

teknik pengelasan yang diajarkan di SMK N 1 Sedayu dengan kebutuhan 

kompetensi di industri, maka persentase setiap skor butir yang didapat 

dikonversikan kedalam kriteria, yaitu: Relevan, Cukup Relevan, Kurang 

Relevan, dan Tidak Relevan. Adapun pedoman yang digunakan untuk 

menentukan kriteria tingkat relevansi mata pelajaran produktif kompetensi 

keahlian teknik pengelasan adalah sebagaimana dikemukakan oleh 

Suharsimi Arikunto (2013: 282), “...sesudah sampai prosentase lalu 

ditafsirkan dengan kalimat yang bersifat kualitatif, misalnya baik (76-100%), 

cukup (56-75%), Kurang Baik (40-45%), Tidak Baik (kurang dari 40%). 

Pada penelitian ini pengkategorianya dinyatakan dalam: 

a. Relevan: (76-100%) 

b. Cukup Relevan: (56-75%) 

c. Kurang Relevan: (40-55%) 

d. Tidak relevan: < 40% 

Maka akan diperoleh jawaban atas rumusan masalah pada penelitian ini. 
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BAB IV 
HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN 

 

 

A. Deskripsi dan Analisis Data Penelitian 

Deskripsi data dalam penelitian ini merupakan jawaban dari responden 

tentang relevansi kompetensi mata pelajaran produktif pengelasan di SMK N 

1 Sedayu menurut kompetensi yang dibutuhkan di industri pengelasan di 

Daerah Istimewa Yogyakarta. Instrumen pada penelitian ini berupa angket 

tertutup dalam bentuk check list berisi 23 Kompetensi yang dijabarkan dalam 

105 butir pertanyaan yang bersumber dari SKKNI dan Standar Kompetensi 

dan Kompetensi Dasar mata pelajaran produktif kurikulum 2013 yang 

diajarkan pada Kompetensi Keahlian Teknik Pengelasan di SMK N 1 Sedayu. 

Dalam penelitian ini, instrumen yang digunakan untuk pengambilan 

data penelitian telah melalui uji Content Validity (validitas Isi) yang dilakukan 

dengan Expert Judgment (Keputusan Ahli) dengan dosen Teknik Mesin UNY 

yang ahli dalam bidang pengelasan dan telah dinyatakan dapat digunakan 

untuk penelitian dengan perbaikan. Deskripsi dan analisis data dari setiap 

kompetensi mata pelajaran produktif teknik pengelasan dengan kompetensi 

yang dibutuhkan di industri pengelasan di Daerah Istimewa Yogyakarta 

adalah sebagai berikut: 

1. Kompetensi Memahami Dasar Kekuatan Bahan dan Komponen Mesin 

Data tentang relevansi kompetensi mata pelajaran produktif teknik 

pengelasan dengan kompetensi yang dibutuhkan di industri pengelasan  di 

DIY untuk “Kompetensi Memahami Dasar Kekuatan Bahan dan Komponen 

Mesin” adalah sebagai berikut: 
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Tabel 4. Persentase Relevansi setiap butir kompetensi Memahami Dasar 
Kekuatan Bahan dan Komponen Mesin 

NO. Kompetensi f % 

1. Memahami prinsip dasar mekanika 21 87,50% 

2. Mengetahui komponen atau elemen mesin 20 83,33% 

3. Mengetahui jenis bahan teknik (logam ferrous dan non ferorus) 22 91,67% 

4. Melakukan pengujian bahan logam (destructive dan non destructive) 16 66,67% 

Rerata 82,30% 

 

 

 

 

Gambar 6. Diagram relevansi setiap butir kompetensi Memahami Dasar 
Kekuatan Bahan dan Komponen Mesin 

Data dari tabel dan diagram diatas menunjukan bahwa relevansi 

rerata untuk semua industri pengelasan pada kompetensi Memahami 

Dasar Kekuatan dan Komponen mesin dengan kompetensi yang 

dibutuhkan di industri pengelasan di DIY termasuk dalam kategori relevan, 

yaitu sebesar 82,30%. Data tersebut dapat dilihat dari masing-masing butir 

untuk kompetensi Memahami Dasar Kekuatan Bahan dan Komponen 

Mesin menunjukan bahwa: 

a. Butir 1 (Memahami prinsip dasar mekanika) relevansinya sebesar 

87,50%. 

b. Butir 2 (Mengetahui komponen atau elemen mesin) relevansinya 

sebesar 83,33%. 

c. Butir 3 (Mengetahui jenis bahan teknik yaitu logam ferrous dan non 

ferrous) relevansinya sebesar 91,67%. 
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d. Butir 4 (Melakukan pengujian bahan logam yaitu destructive dan non 

destructive) relevansinya sebesar 66,67%. 

2. Kompetensi Memahami Prinsip Dasar Kelistrikan dan Konversi Energi 

Data tentang relevansi kompetensi mata pelajaran produktif teknik 

pengelasan dengan kompetensi yang dibutuhkan di industri pengelasan di 

DIY untuk “kompetensi Memahami Prinsip Dasar Kelistrikan dan Konversi 

Energi” adalah sebagai berikut: 

Tabel 5. Persentase Relevansi setiap butir kompetensi Memahami Prinsip 
Dasar Kelistrikan dan Konversi Energi 

NO. Kompetensi f % 

1. Memahami prinsip dasar kelistrikan mesin 19 79,17% 

2. Memahami prinsip dasar motor bakar 16 66,67% 

3. memahami prinsip dasar turbin 13 54,17% 

Rerata 66,67% 

 
 

 

 

 

 

 

Gambar 7. Diagram relevansi setiap butir kompetensi Memahami Prinsip 
Dasar Kelistrikan dan Konversi Energi 

Data dari tabel dan diagram diatas, menunjukan bahwa relevansi 

rerata untuk semua industri pengelasan pada kompetensi Memahami 

Prinsip Dasar Kelistrikan dan Konversi Energi dengan kompetensi yang 

dibutuhkan di industri pengelasan di DIY termasuk dalam kategori cukup 

relevan, yaitu sebesar 66,67%. Data tersebut juga dapat dilihat dari 

masing-masing butir untuk kompetensi Memahami Prinsip Dasar 

Kelistrikan dan Konversi Energi yang menunjukan bahwa: 
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a. Butir 1 (Memahami prinsip dasar kelistrikan mesin) relevansinya sebesar 

79,17%. 

b. Butir 2 (Memahami prinsip dasar motor bakar) relevansinya sebesar 

66,67%. 

c. Butir 3 (Memahami prinsip dasar turbin) relevansinya sebesar 54,17%. 

3. Kompetensi Melaksanakan Proses Dasar Perlakuan Logam 

Data tentang relevansi kompetensi mata pelajaran produktif teknik 

pengelasan dengan kompetensi yang dibutuhkan di industri pengelasan  di 

DIY untuk “Kompetensi Melaksanakan Proses Dasar Perlakuan Logam” 

adalah sebagai berikut: 

Tabel 6. Persentase Relevansi setiap butir Kompetensi Melaksanakan 
Proses Dasar Perlakuan Logam 

NO. Kompetensi f % 

1. Mengetahui pembuatan dan pengolahan logam 17 70,83% 

2. Mengetahui unsur dan sifat logam 16 66,67% 

3. Memahami proses perlakuan panas logam 17 70,83% 

4. Mengetahui proses korosi dan pelapisan logam 18 75,00% 

5. Mengetahui proses pengujian logam 18 75,00% 

Rerata 71,66% 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 8. Diagram relevansi setiap butir kompetensi Kompetensi 
Melaksanakan Proses Dasar Perlakuan Logam 
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Data dari tabel dan diagram diatas, menunjukan bahwa relevansi 

rerata untuk semua industri pengelasan pada kompetensi Kompetensi 

Melaksanakan Proses Dasar Perlakuan Logam dengan kebutuhan 

kompetensi di industri pengelasan di DIY termasuk dalam kategori cukup 

relevan, yaitu sebesar 71,66%. Data tersebut juga dapat dilihat dari 

masing-masing butir untuk Kompetensi Melaksanakan Proses Dasar 

Perlakuan Logam yang menunjukan bahwa: 

a. Butir 1 (Mengetahui pembuatan dan pengolahan logam) relevansinya 

sebesar 70,83%. 

b. Butir 2 (Mengetahui unsur dan sifat logam) relevansinya sebesar 

66,67%. 

c. Butir 3 (Mengetahui proses perlakuan logam) relevansinya sebesar 

70,83%. 

d. Butir 4 (Mengetahui proses korosi dan pelapisan logam) relevansinya 

sebesar 75,00%. 

e. Butir 5 (Mengetahui proses pengujian logam) relevansinya sebesar 

75,00%. 

4. Kompetensi Melaksanakan Proses Dasar Kejuruan Mesin 

Data tentang relevansi kompetensi mata pelajaran produktif teknik 

pengelasan dengan kompetensi yang dibutuhkan di industri pengelasan  di 

DIY untuk “Kompetensi Melaksanakan Proses Dasar Kejuruan Mesin” 

adalah sebagai berikut: 
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Tabel 7. Persentase Relevansi setiap butir Kompetensi Melaksanakan 
Proses Dasar Kejuruan Mesin 

NO. Kompetensi f % 

1. Memahami proses dasar pemesinan 21 87,50% 

2. Memahami proses dasar pengelasan 22 91,67% 

3. Melaksanakan  proses dasar fabrikasi logam 19 79,17% 

4. Melaksanakan proses dasar pengecoran logam 16 66,67% 

5. Menjelaskan  proses dasar pneumatik dan hidrolik 15 62,50% 

6. Memahami proses dasar otomasi 14 58,33% 

Rerata 74,31% 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 9. Diagram Relevansi setiap butir Kompetensi Melaksanakan 
Proses Dasar Kejuruan Mesin 

Data dari tabel dan diagram diatas, menunjukan bahwa relevansi 

rerata untuk semua industri pengelasan pada Kompetensi Melaksanakan 

Proses Dasar Kejuruan Mesin dengan kompetensi yang dibutuhkan di 

industri pengelasan di DIY termasuk dalam kategori cukup relevan, yaitu 

sebesar 74,31%. Data tersebut juga dapat dilihat dari masing-masing butir 

untuk Kompetensi Melaksanakan Proses Dasar Kejuruan Mesin yang 

menunjukan bahwa: 

a. Butir 1 (Memahami proses dasar pemesinan) relevansinya sebesar 

87,50%. 

b. Butir 2 (Memahami proses dasar pengelasan) relevansinya sebesar 

91,67%. 
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c. Butir 3 (Melaksanakan  proses dasar fabrikasi logam) relevansinya 

sebesar 79,17% 

d. Butir 4 (Melaksanakan proses dasar pengecoran logam) relevansinya 

sebesar 66,67%. 

e. Butir 5 (Menjelaskan proses dasar pneumatik dan hidrolik) relevansinya 

sebesar 62,50%. 

f. Butir 6 (Memahami proses dasar otomasi) relevansinya sebesar 

58,33%. 

5. Kompetensi Melaksanakan Kegiatan K3 di Tempat Kerja 

Data tentang relevansi kompetensi mata pelajaran produktif teknik 

pengelasan dengan kompetensi yang dibutuhkan di industri pengelasan  di 

DIY untuk “Kompetensi Melaksanakan Kegiatan K3 di Tempat Kerja” 

adalah sebagai berikut: 

Tabel 8. Persentase Relevansi setiap butir Kompetensi Melaksanakan 
Kegiatan K3 di Tempat Kerja 

NO. Kompetensi f % 

1. Menerapkan prinsip-prinsip K3 di tempat kerja 24 100,00% 

2. Melaksanakan pemeriksaan keselamatan 23 95,83% 

3. Melaksanakan perbaikan, kesehatan, dan keselamatan 22 91,67% 

4. 
Mengikuti persyaratan program K3 perusahaan termasuk prosedur 

darurat 
24 100,00% 

Rerata 96,88% 

 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 10. Diagram Relevansi setiap butir Kompetensi Melaksanakan 
Kegiatan K3 di Tempat Kerja 
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Data dari tabel dan diagram diatas, menunjukan bahwa relevansi 

rerata untuk semua industri pengelasan pada Kompetensi Melaksanakan 

Kegiatan K3 di Tempat Kerja dengan kompetensi yang dibutuhkan di 

industri pengelasan di DIY termasuk dalam kategori relevan, yaitu sebesar 

96,88%. Data tersebut juga dapat dilihat dari masing-masing butir untuk 

Kompetensi Melaksanakan Kegiatan K3 di Tempat Kerja yang menunjukan 

bahwa: 

a. Butir 1 (Menerapkan prinsip-prinsip K3 di tempat kerja) relevansinya 

sebesar 100%. 

b. Butir 2 (Melaksanakan pemeriksaan keselamatan) relevansinya 

sebesar 95,83%. 

c. Butir 3 (Melaksanakan perbaikan, kesehatan, dan keselamatan) 

relevansinya sebesar 91,67%. 

d. Butir 4 (Mengikuti persyaratan program K3 perusahaan termasuk 

prosedur darurat) relevansinya sebesar 100%. 

6. Kompetensi Menangani Material Secara Manual 

Data tentang relevansi kompetensi mata pelajaran produktif teknik 

pengelasan dengan kompetensi yang dibutuhkan di industri pengelasan  di 

DIY untuk “Kompetensi Menangani Material Secara Manual” adalah 

sebagai berikut: 

Tabel 9. Persentase Relevansi setiap butir Kompetensi Menangani Material 
Secara Manual 

NO. Kompetensi f % 

1. Mengangkat material secara manual 19 79,17% 

2. Menggerakan atau mengganti material secara manual 20 83,33% 

3. 
Memahami cara mengangkat material  secara manual sesuai 

Prosedur Operasi Standar (POS) 
23 95,83% 

Rerata 86,11% 
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Gambar 11. Diagram Relevansi setiap butir Kompetensi Menangani 
Material Secara Manual 

Data dari tabel dan diagram diatas, menunjukan bahwa relevansi 

rerata untuk semua industri pengelasan pada Kompetensi Menangani 

Material Secara Manual dengan kompetensi yang dibutuhkan di industri 

pengelasan di DIY termasuk dalam kategori relevan, yaitu sebesar 

86,11%. Data tersebut juga dapat dilihat dari masing-masing butir untuk 

Kompetensi Menangani Material Secara Manual yang menunjukan bahwa: 

a. Butir 1 (Mengangkat material secara manual) relevansinya sebesar 

79,17%. 

b. Butir 2 (Menggerakan atau mengganti material secara manual) 

relevansinya sebesar 83,33%. 

c. Butir 3 (Memahami cara mengangkat material  secara manual sesuai 

Prosedur Operasi Standar (POS) relevansinya sebesar 95,83%. 

7. Kompetensi Menggunakan Peralatan Pembanding atau Alat Ukur 

Dasar 

Data tentang relevansi kompetensi mata pelajaran produktif teknik 

pengelasan dengan kompetensi yang dibutuhkan di industri pengelasan di 
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DIY untuk “Kompetensi Menggunakan Peralatan Pembanding atau Alat 

Ukur Dasar” adalah sebagai berikut: 

Tabel 10. Persentase Relevansi setiap butir Kompetensi Menggunakan 
Peralatan Pembanding atau Alat Ukur Dasar 

NO. Kompetensi f % 

1. 
Mengetahui macam-macam dan fungsi peralatan pembanding atau 

alat ukur dasar 
20 83,33% 

2. 
Menggunakan macam-macam peralatan pembanding atau alat 

ukur dasar 
19 79,17% 

3. 
Memelihara peralatan pembanding atau alat ukur dasar sebelum 

dan setelah digunakan 
22 91,67% 

Rerata 84,72% 

 

 

 

 

Gambar 12. Diagram Relevansi setiap butir Kompetensi Menggunakan 
Peralatan Pembanding atau Alat Ukur Dasar 

Data dari tabel dan diagram diatas, menunjukan bahwa relevansi 

rerata untuk semua industri pengelasan pada Kompetensi Menggunakan 

Peralatan Pembanding atau Alat Ukur Dasar dengan kompetensi yang 

dibutuhkan di industri pengelasan di DIY termasuk dalam kategori relevan, 

yaitu sebesar 84,72%. Data tersebut juga dapat dilihat dari masing-masing 

butir untuk Kompetensi Menggunakan Peralatan Pembanding atau Alat 

Ukur Dasar yang menunjukan bahwa: 

a. Butir 1 (Mengetahui macam-macam dan fungsi peralatan pembanding 

atau alat ukur dasar) relevansinya sebesar 83,33%. 
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b. Butir 2 (Menggunakan macam-macam peralatan pembanding atau alat 

ukur dasar) relevansinya sebesar 79,17%. 

c. Butir 3 (Memelihara peralatan pembanding atau alat ukur dasar 

sebelum dan setelah digunakan) relevansinya sebesar 91,67%. 

8. Kompetensi Mengukur Dengan Alat Ukur Mekanik Presisi 

Data tentang relevansi kompetensi mata pelajaran produktif teknik 

pengelasan dengan kompetensi yang dibutuhkan di industri pengelasan di  

DIY untuk “Kompetensi Mengukur Dengan Alat Ukur Mekanik Presisi” 

adalah sebagai berikut: 

Tabel 11. Persentase Relevansi setiap butir Kompetensi Mengukur Dengan 
Alat Ukur Mekanik Presisi 

NO. Kompetensi f % 

1. Mengetahui macam-macam dan fungsi alat ukur mekanik presisi 19 79,17% 

2. Menggunakan macam-macam alat ukur mekanik presisi 18 75,00% 

3. 
Memelihara alat ukur mekanik presisi sebelum dan setelah 

digunakan 
21 87,50% 

Rerata 80,56% 

 

 

 

 

Gambar 13. Diagram Relevansi setiap butir Kompetensi Mengukur Dengan 
Alat Ukur Mekanik Presisi 

Data dari tabel dan diagram diatas, menunjukan bahwa relevansi 

rerata untuk semua industri pengelasan pada Kompetensi Mengukur 

Dengan Alat Ukur Mekanik Presisi dengan kompetensi yang dibutuhkan di 

industri pengelasan di DIY termasuk dalam kategori relevan, yaitu sebesar 
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80,56%. Data tersebut juga dapat dilihat dari masing-masing butir untuk 

Kompetensi Mengukur Dengan Alat Ukur Mekanik Presisi yang 

menunjukan bahwa: 

a. Butir 1 (Mengetahui macam-macam dan fungsi alat ukur mekanik 

presisi) relevansinya sebesar 79,17%. 

b. Butir 2 (Menggunakan macam-macam alat ukur mekanik presisi) 

relevansinya sebesar 75,00%. 

c. Butir 3 (Memelihara alat ukur mekanik presisi sebelum dan setelah 

digunakan) relevansinya sebesar 87,50%. 

9. Kompetensi Menggunakan Perkakas Tangan 

Data tentang relevansi kompetensi mata pelajaran produktif peknik 

pengelasan dengan kompetensi yang dibutuhkan di industri pengelasan di 

DIY untuk “Kompetensi Menggunakan Perkakas Tangan” adalah sebagai 

berikut: 

Tabel 12. Persentase Relevansi setiap butir Kompetensi Menggunakan 
Perkakas Tangan 

NO. Kompetensi f % 

1. Mengetahui macam-macam dan fungsi perkakas tangan 19 79,17% 

2. Menggunakan macam-macam perkakas tangan 18 75,00% 

3. memelihara perkakas tangan sebelum dan setelah digunakan 21 87,50% 

Rerata 80,55% 

 

 

 

 

Gambar 14. Diagram Relevansi setiap butir Kompetensi Menggunakan 
Perkakas Tangan 
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Data dari tabel dan diagram diatas, menunjukan bahwa relevansi 

rerata untuk semua industri pengelasan pada Kompetensi Menggunakan 

Perkakas Tangan dengan kompetensi yang dibutuhkan di industri 

pengelasan di  DIY termasuk dalam kategori relevan, yaitu sebesar 

80,55%. Data tersebut juga dapat dilihat dari masing-masing butir untuk 

Kompetensi Menggunakan Perkakas Tangan yang menunjukan bahwa: 

a. Butir 1 (Mengetahui macam-macam dan fungsi perkakas tangan) 

relevansinya sebesar 79,17%. 

b. Butir 2 (Menggunakan macam-macam perkakas tangan) relevansinya 

sebesar 75,00%. 

c. Butir 3 (memelihara perkakas tangan sebelum dan setelah digunakan) 

relevansinya sebesar 87,50%. 

10. Kompetensi Menggunakan Perkakas Tangan Bertenaga atau Operasi 

Digenggam 

Data tentang relevansi kompetensi mata pelajaran produktif teknik 

pengelasan dengan kompetensi yang dibutuhkan di industri pengelasan di 

DIY untuk “Kompetensi Menggunakan Perkakas Tangan Bertenaga atau 

Operasi Digenggam” adalah sebagai berikut: 

Tabel 13. Persentase Relevansi setiap butir Kompetensi Menggunakan 
Perkakas Tangan Bertenaga atau Operasi Digenggam 

NO. Kompetensi f % 

1. Mengetahui macam-macam dan fungsi perkakas tangan bertenaga 18 75,00% 

2. Menggunakan macam-macam perkakas tangan bertenaga 17 70,83% 

3. 
memelihara perkakas tangan  bertenaga sebelum dan setelah 

digunakan 
19 79,17% 

Rerata 75,00% 
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Gambar 15. Diagram Relevansi setiap butir Kompetensi Kompetensi 
Menggunakan Perkakas Tangan Bertenaga atau Operasi 
Digenggam  

Data dari tabel dan diagram diatas, menunjukan bahwa relevansi 

rerata untuk semua industri pengelasan pada Kompetensi Menggunakan 

Perkakas Tangan Bertenaga atau Operasi Digenggam dengan kompetensi 

yang dibutuhkan di industri pengelasan di DIY termasuk dalam kategori 

cukup relevan, yaitu sebesar 75,00%. Data tersebut juga dapat dilihat dari 

masing-masing butir untuk Kompetensi Menggunakan Perkakas Tangan 

Bertenaga atau Operasi Digenggam yang menunjukan bahwa: 

a. Butir 1 (Mengetahui macam-macam dan fungsi perkakas tangan 

bertenaga) relevansinya sebesar 75,00%. 

b. Butir 2 (Menggunakan macam-macam perkakas tangan bertenaga) 

relevansinya sebesar 70,83%. 

c. Butir 3 (memelihara perkakas tangan bertenaga sebelum dan setelah 

digunakan) relevansinya sebesar 79,17% 

11. Kompetensi Menggambar Dan Menginterprestasikan Sketsa 

Data tentang relevansi kompetensi mata pelajaran produktif teknik 

pengelasan dengan kompetensi yang dibutuhkan di industri pengelasan DI 
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DIY untuk “Kompetensi Menggambar Dan Mengiterprestasikan Sketsa” 

adalah sebagai berikut: 

Tabel 14. Persentase Relevansi setiap butir Kompetensi Menggambar Dan 
Mengiterprestasikan Sketsa 

NO. Kompetensi f % 

1. Memahami fungsi gambar sketsa tangan 22 91,67% 

2. Mengartikan detil sketsa tangan 21 87,50% 

3. Menyiapkan sketsa tangan 19 79,17% 

Rerata 86,11% 

 

 

 

 

 
Gambar 16. Diagram Relevansi setiap butir Kompetensi Menggambar Dan 

Mengiterprestasikan Sketsa 

Data dari tabel dan diagram diatas, menunjukan bahwa relevansi 

rerata untuk semua industri pengelasan pada Kompetensi Menggambar 

Dan Mengiterprestasikan Sketsa dengan kompetensi yang dibutuhkan di 

industri pengelasan di DIY termasuk dalam kategori relevan, yaitu sebesar 

86,11%. Data tersebut juga dapat dilihat dari masing-masing butir untuk 

Kompetensi Menggambar Dan Mengiterprestasikan Sketsa yang 

menunjukan bahwa: 

a. Butir 1 (Memahami fungsi gambar sketsa tangan) relevansinya sebesar 

91,67%. 

b. Butir 2 (Mengartikan detil sketsa tangan) relevansinya sebesar 87,50%. 

c. Butir 3 (Menyiapkan sketsa tangan) relevansinya sebesar 79,17% 
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12. Kompetensi Membaca Gambar Teknik 

Data tentang relevansi kompetensi mata pelajaran produktif teknik 

pengelasan dengan kompetensi yang dibutuhkan di industri pengelasan di 

DIY untuk “Kompetensi Membaca Gambar Teknik” adalah sebagai berikut: 

Tabel 15. Persentase Relevansi setiap butir Kompetensi Membaca Gambar 
Teknik 

NO. Kompetensi f % 

1. Memahami fungsi gambar teknik 23 95,83% 

2. Membaca gambar teknik 24 100,00% 

3. Memilih gambar teknik yang benar 23 95,83% 

Rerata 97,22% 

 

 

 

 

 
Gambar 17. Diagram Relevansi setiap butir Kompetensi Membaca Gambar 

Teknik 

Data dari tabel dan diagram diatas, menunjukan bahwa relevansi 

rerata untuk semua industri pengelasan pada Kompetensi Membaca 

Gambar Teknik dengan kompetensi yang dibutuhkan di industri pengelasan 

termasuk dalam kategori relevan, yaitu sebesar 97,22%. Data tersebut 

juga dapat dilihat dari masing-masing butir untuk Kompetensi Membaca 

Gambar Teknik yang menunjukan bahwa: 

a. Butir 1 (Memahami fungsi gambar Teknik) relevansinya sebesar 

95,83%. 

b. Butir 2 (Membaca gambar teknik) relevansinya sebesar 100,00%. 
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c. Butir 3 (Memilih gambar teknik yang benar) relevansinya sebesar 

95,83%. 

13. Kompetensi Menggunakan Mesin Untuk Operasi Dasar 

Data tentang relevansi kompetensi mata pelajaran produktif teknik 

pengelasan dengan kompetensi yang dibutuhkan di industri pengelasan di 

DIY untuk “Kompetensi Menggunakan Mesin Untuk Operasi Dasar” adalah 

sebagai berikut: 

Tabel 16. Persentase Relevansi setiap butir Kompetensi Menggunakan 
Mesin Untuk Operasi Dasar 

NO. Kompetensi f % 

1. Menentukan mesin untuk keperluan pada pekerjaan 22 91,67% 

2. Menyetting mesin 21 87,50% 

3. Mengopersikan mesin 22 91,67% 

4. Mengecek komponen mesin sebelum dan setelah digunakan 21 87,50% 

Rerata 89,60% 

 

 

 

 

Gambar 18. Diagram Relevansi setiap butir Kompetensi Menggunakan 
Mesin Untuk Operasi Dasar  

Data dari tabel dan diagram diatas, menunjukan bahwa relevansi 

rerata untuk semua industri pengelasan pada Kompetensi Menggunakan 

Mesin Untuk Operasi Dasar dengan kompetensi yang dibutuhkan di industri 

pengelasan di DIY termasuk dalam kategori relevan, yaitu sebesar 

89,60%. Data tersebut juga dapat dilihat dari masing-masing butir untuk 
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Kompetensi Menggunakan Mesin Untuk Operasi Dasar yang menunjukan 

bahwa: 

a. Butir 1 (Menentukan mesin untuk operasi dasar) relevansinya sebesar 

91,67%. 

b. Butir 2 (Menyetting mesin) relevansinya sebesar 87,50%. 

c. Butir 3 (Mengoperasikan mesin) relevansinya sebesar 91,67% 

d. Butir 4 (Mengecek komponen mesin sebelum dan setelah selesai 

digunakan) repevansinya sebesar 87,50%. 

14. Kompetensi Mengelas Dengan Las Busur Metal Manual (Las SMAW) 

Data tentang relevansi kompetensi mata pelajaran produktif teknik 

pengelasan dengan kompetensi yang dibutuhkan di industri pengelasan di 

DIY untuk Kompetensi Mengelas Dengan Las Busur Metal Manual (las 

SMAW) adalah sebagai berikut: 

Tabel 17. Persentase Relevansi setiap butir Kompetensi Mengelas Dengan 
Las Busur Metal Manual (las SMAW) 

NO. Kompetensi f % 

1. Menyiapkan material untuk pengelasan 18 75,00% 

2. Mengeset mesin las dan elektroda 19 79,17% 

3. Mengubungkan dan mengeset peralatan pengelasan 19 79,17% 

4. Melakukan metode pencegahan distorsi atau pergeseran 19 79,17% 

5. 
Mengelas material dengan proses yang benar, meliputi 

sambungan las (posisi 1G, 2G, 3G, 45, 5G, 6G dan 1F, 2F, 3F,4F 
20 83,33% 

6. Memeriksa pengelasan atau cacat pengelasan 20 83,33% 

7. Memperbaiki kerusakan atau cacat las 19 79,17% 

Rerata 79,76% 
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Gambar 19. Diagram Relevansi setiap butir Kompetensi Mengelas Dengan 
Las Busur Metal Manual (las SMAW) 

Data dari tabeldan diagram diatas, menunjukan bahwa relevansi 

rerata untuk semua industri pengelasan pada Kompetensi Mengelas 

Dengan Las Busur Metal Manual (las SMAW) dengan kompetensi yang 

dibutuhkan di industri pengelasan di DIY termasuk dalam kategori relevan, 

yaitu sebesar 79,76%. Data tersebut juga dapat dilihat dari masing-masing 

butir untuk Kompetensi Mengelas Dengan Las Busur Metal Manual (las 

SMAW) yang menunjukan bahwa: 

a. Butir 1 (Menyiapkan material untuk pengelasan) relevansinya sebesar 

75,00%. 

b. Butir 2 (Mengeset mesin las dan elektroda) relevansinya sebesar 

79,17%. 

c. Butir 3 (Mengubungkan dan mengeset peralatan pengelasan) 

relevansinya sebesar 79,17% 

d. Butir 4 (Melakukan metode pencegahan distorsi atau pergeseran) 

relevansinya sebesar 79,17%. 
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e. Butir 5 (Mengelas material dengan proses yang benar, meliputi 

sambungan las (posisi 1G, 2G, 3G, 45, 5G, 6G dan 1F, 2F, 3F,4F) 

relevansinya sebesar 83,33% 

f. Butir 6 (Memeriksa pengelasan atau cacat pengelasan) relevansinya 

sebesar 83,33% 

g. Butir 7 (Memperbaiki kerusakan atau cacat las) Relevansinya sebesar 

79,17% 

15. Kompetensi Mengelas Dengan Las Oksi-Asetilen (OAW) 

Data tentang relevansi kompetensi mata pelajaran produktif teknik 

pengelasan dengan kompetensi yang dibutuhkan di industri pengelasan di 

DIY untuk “Kompetensi Mengelas Dengan Las Oksi-Asetilen (OAW)" 

adalah sebagai berikut: 

Tabel 18. Persentase Relevansi setiap butir Kompetensi Mengelas Dengan 
Las Oksi-Asetilen (OAW) 

NO. Kompetensi f % 

1. Menyiapkan material untuk pengelasan 18 75,00% 

2. Mengubungkan dan mengeset peralatan pengelasan 19 79,17% 

3. 
Menentukan peraltan pengelasan, penyetelan, dan bahan-bahan 

yang digunakan 
18 75,00% 

4. Melakukan metode pencegahan distorsi atau pergeseran 17 70,83% 

5. 
Sambungan las  yang memenuhi standar nasional atau ISO, 

meliputi sambungan (posisi 1G, 2G, 3G,dan 1F, 2F, 3F) 
19 79,17% 

6. Memeriksa pengelasan atau cacat pengelasan 19 79,17% 

7. Memperbaiki kerusakan atau cacat las 17 70,83% 

Rerata 75,00 % 
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Gambar 20. Diagram Relevansi setiap butir Kompetensi Mengelas Dengan 
Las Oksi-Asetilen (OAW) 

 

Data dari tabel dan diagram diatas, menunjukan bahwa relevansi 

rerata untuk semua industri pengelasan pada Kompetensi Mengelas 

Dengan Las Oksi-Asetilen (OAW) dengan kompetensi yang dibutuhkan di 

industri pengelasan di DIY termasuk dalam kategori cukup relevan, yaitu 

sebesar 75,60%. Data tersebut juga dapat dilihat dari masing-masing butir 

untuk Kompetensi Mengelas Dengan Las Oksi-Asetilen (OAW) yang 

menunjukan bahwa: 

a. Butir 1 (Menyiapkan material untuk pengelasan) relevansinya sebesar 

75,00%. 

b. Butir 2 (Menghubungkan dan mengeset peralatan pengelasan) 

relevansinya sebesar 79,17%. 

c. Butir 3 (Menentukan peraltan pengelasan, penyetelan, dan bahan-

bahan yang digunakan) relevansinya sebesar 75,00%. 

d. Butir 4 (Melakukan metode pencegahan distorsi atau pergeseran) 

relevansinya sebesar 70,83%. 
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e. Butir 5 (Sambungan las yang memenuhi standar nasional atau ISO, 

meliputi sambungan las dengan posisi 1G, 2G, 3G, dan 1F, 2F, 3F) 

relevansinya sebesar 79,17%. 

f. Butir 6 (Memeriksa pengelasan atau cacat pengelasan) relevansinya 

sebesar 70,83%. 

g. Butir 7 (Memperbaiki kerusakan atau cacat las) Relevansinya sebesar 

79,17% 

16. Kompetensi Melakukan Pemanasan, Pemotongan, dan Gouging 

Secara Manual 

Data tentang relevansi kompetensi mata pelajaran produktif teknik 

pengelasan dengan kompetensi yang dibutuhkan di industri pengelasan di 

DIY untuk “Kompetensi Melakukan Pemanasan, Pemotongan, dan 

Gouging Secara Manual” adalah sebagai berikut: 

Tabel 19. Persentase Relevansi setiap butir Kompetensi Melakukan 
Pemanasan, Pemotongan, dan Gouging Secara Manual 

NO. Kompetensi f % 

1. 
Merakit, membongkar peralatan, perlengkapan untuk pemanasan, 

pemotongan, dan gouging manual 
18 75,00% 

2. 
Mengoperasikan peralatan pemanas, pemotongan panas, dan 

gouging manual 
18 75,00% 

3. 
Merawat peralatan pemanas, pemotongan panas, dan gouging 

manual sebelum dan setelah digunakan 
18 75,00% 

Rerata 75,00% 
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Gambar 21. Diagram Relevansi setiap butir Kompetensi Melakukan 
Pemanasan, Pemotongan, dan Gouging Secara Manual  

Data dari tabel dan diagram diatas, menunjukan bahwa relevansi 

rerata untuk semua industri pengelasan pada Kompetensi Melakukan 

Pemanasan, Pemotongan, dan Gouging Secara Manual dengan 

kompetensi yang dibutuhkan di industri pengelasan di DIY termasuk dalam 

kategori cukup relevan, yaitu sebesar 75,00%. Data tersebut juga dapat 

dilihat dari masing-masing butir untuk Kompetensi Melakukan Pemanasan, 

Pemotongan, dan Gouging Secara Manual yang menunjukan bahwa: 

a. Butir 1 (Merakit, membongkar peralatan, perlengkapan untuk 

pemanasan, pemotongan, dan gouging manual) relevansinya sebesar 

75,00%. 

b. Butir 2 (Mengoperasikan peralatan pemanas, pemotongan panas, dan 

gouging manual) relevansinya sebesar 75,00%. 

c. Butir 3 (Merawat peralatan pemanas, pemotongan panas, dan gouging 

manual sebelum dan setelah digunakan) relevansinya sebesar 75,00%. 

17. Kompetensi Mengelas Dengan Proses Las Gas Metal (MIG/GMAW) 

Data tentang relevansi kompetensi mata pelajaran produktif teknik 

pengelasan dengan kompetensi yang dibutuhkan di industri pengelasan 
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di DIY untuk “Kompetensi Mengelas Dengan Proses Las Gas Metal 

(MIG/GMAW)” adalah sebagai berikut: 

Tabel 20. Persentase Relevansi setiap butir Kompetensi Mengelas Dengan 
Proses Las Gas Metal (MIG/GMAW) 

NO. Kompetensi f % 

1. Menyiapkan material untuk pengelasan 19 79,17% 

2. Mengeset mesin las dan elektroda 19 79,17% 

3. Menghubungkan dan mengeset peralatan pengelasan 18 75,00% 

4. Melakukan metode pencegahan distorsi atau pergeseran 18 75,00% 

5. 

Mengelas dengan proses las yang benar sesuai dengan standar 

nasional atau ISO, meliputi sambungan las (posisi 1G, 2G, 3G, 4G, 

5G, 6G dan 1F, 2F, 3F, 4F) 

20 83,33% 

6. Memeriksa pengelasan atau cacat pengelasan  19 79,17% 

7. Memperbaiki kerusakan atau cacat pengelasan 18 75,00% 

Rerata 77,98% 

 

 

 

 

 

 

Gambar 22. Diagram Relevansi setiap butir Kompetensi Mengelas Dengan 
Proses Las Gas Metal (MIG/GMAW) 

 

Data dari tabel dan diagram diatas, menunjukan bahwa relevansi 

rerata untuk semua industri pengelasan pada Kompetensi Mengelas 

Dengan Proses Las Gas Metal (MIG/GMAW) dengan kompetensi yang 

dibutuhkan di industri pengelasan di DIY termasuk dalam kategori 

relevan, yaitu sebesar 77,98%. Data tersebut juga dapat dilihat dari 

masing-masing butir untuk Kompetensi Mengelas Dengan Proses Las 

Gas Metal (MIG/GMAW) yang menunjukan bahwa: 
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a. Butir 1 (Menyiapkan material untuk pengelasan) relevansinya sebesar 

79,17%. 

b. Butir 2 (Mengeset mesin las dan elektroda) relevansinya sebesar 

79,17%. 

c. Butir 3 (Menghubungkan dan mengeset peralatan pengelasan) 

relevansinya sebesar 75,00%. 

d. Butir 4 (Melakukan metode pencegahan distorsi atau pergeseran) 

relevansinya sebesar 75,00%. 

e. Butir 5 (Mengelas dengan proses las yang benar sesuai dengan 

standar nasional atau ISO, meliputi sambungan las (posisi 1G, 2G, 3G, 

4G, 5G, 6G dan 1F, 2F, 3F, 4F) relevansinya sebesar 83,33%. 

f. Butir 6 (Memeriksa pengelasan atau cacat pengelasan) relevansinya 

sebesar 79,17%. 

g. Butir 7 (Memperbaiki kerusakan atau cacat pengelasan) relevansinya 

sebesar 75,00%. 

18. Kompetensi Mengelas Dengan Proses Las Gas Tungsten 

(TIG/GTAW) 

Data tentang relevansi kompetensi mata pelajaran produktif teknik 

pengelasan dengan kompetensi yang dibutuhkan di industri pengelasan 

di DIY untuk “Kompetensi Mengelas Dengan Proses Las Gas Tungsten 

(TIG/GTAW)” adalah sebagai berikut: 
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Tabel 21. Persentase Relevansi setiap butir Kompetensi Mengelas Dengan 
Proses Las Gas Tungsten (TIG/GTAW) 

NO. Kompetensi f % 

1. Menyiapkan material untuk pengelasan 18 75,00% 

2. Mengeset mesin las dan barang-barang yang digunakan 19 79,17% 

3. Menghubungkan dan mengeset peralatan pengelasan 18 75,00% 

4. Melakukan metode pencegahan distorsi atau pergeseran 18 75,00% 

5. 

Mengelas dengan proses las  TIGsecara benar sesuai dengan 

standar nasional atau ISO, meliputi sambungan las (posisi 1G, 2G, 

3G, 4G, 5G dan 1F, 2F, 3F) 

20 83,33% 

6. Memeriksa pengelasan atau cacat pengelasan  20 83,33% 

7. Memperbaiki kerusakan atau cacat pengelasan 20 83,33% 

Rerata 79,17% 

 

 

 

 

 

Gambar 23. Diagram Relevansi setiap butir Kompetensi Mengelas Dengan 
Proses Las Gas Tungsten (TIG/GTAW) 

Data dari tabel dan diagram diatas, menunjukan bahwa relevansi 

rerata untuk semua industri pengelasan pada Kompetensi Mengelas 

Dengan Proses Las Gas Tungsten (TIG/GTAW) dengan kompetensi yang 

dibutuhkan di industri pengelasan di DIY termasuk dalam kategori relevan, 

yaitu sebesar 79,17%. Data tersebut juga dapat dilihat dari masing-masing 

butir untuk Kompetensi Mengelas Dengan Proses Las Gas Tungsten 

(TIG/GTAW) yang menunjukan bahwa: 
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a. Butir 1 (Menyiapkan material untuk pengelasan) relevansinya sebesar 

75,00%. 

b. Butir 2 (Mengeset mesin las dan barang-barang yang digunakan) 

relevansinya sebesar 79,17%. 

c. Butir 3 (Menghubungkan dan mengeset peralatan pengelasan) 

relevansinya sebesar 75,00%. 

d. Butir 4 (Melakukan metode pencegahan distorsi atau pergeseran) 

relevansinya sebesar 75,00%. 

e. Butir 5 (Mengelas dengan proses las TIG secara benar sesuai dengan 

standar nasional atau ISO, meliputi sambungan las (posisi 1G, 2G, 3G, 

4G, 5G dan 1F, 2F, 3F) relevansinya sebesar 83,33%. 

f. Butir 6 (Memeriksa pengelasan atau cacat pengelasan) relevansinya 

sebesar 83,33%. 

g. Butir 7 (Memperbaiki kerusakan atau cacat pengelasan) relevansinya 

sebesar 83,33%. 

19. Kompetensi Menyolder Dengan Kuningan atau Perak 

Data tentang relevansi kompetensi mata pelajaran produktif teknik 

pengelasan dengan kompetensi yang dibutuhkan di industri pengelasan di 

DIY untuk “Kompetensi Menyolder dengan Kuningan atau Perak” adalah 

sebagai berikut: 

Tabel 22. Persentase Relevansi setiap butir Kompetensi Menyolder dengan 
Kuningan atau Perak 

NO. Kompetensi f % 

1. Menyiapkan bahan dan perlengkapan brazzing 13 54,17% 

2. 
Melakukan proses brazzing dan pematrian dengan kuningan 

atau perak 
13 54,17% 

3. Pemeriksaan sambungan penyolderan 13 54,17% 

Rerata 54,17% 
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Gambar 24. Diagram Relevansi setiap butir Kompetensi Menyolder dengan 
Kuningan atau Perak) 

 

Data dari tabel dan diagram diatas, menunjukan bahwa relevansi 

rerata untuk semua industri pengelasan pada Kompetensi Menyolder 

dengan Kuningan atau Perak dengan kompetensi yang dibutuhkan di 

industri pengelasan di DIY termasuk dalam kategori kurang relevan, yaitu 

sebesar 54,17%. Data tersebut juga dapat dilihat dari masing-masing butir 

untuk Kompetensi Menyolder dengan Kuningan atau Perak yang 

menunjukan bahwa: 

a. Butir 1 (Menyiapkan bahan dan perlengkapan brazzing) relevansinya 

sebesar 54,17%. 

b. Butir 2 (Melakukan proses brazzing dan pematrian dengan kuningan 

atau perak) relevansinya sebesar 54,17%. 

c. Butir 3 (Pemeriksaan sambungan penyolderan) relevansinya sebesar 

54,17%. 
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20. Kompetensi Mengelas Tingkat Lanjut Dengan Proses Las Oksi-

Asetilen (OAW) 

Data tentang relevansi kompetensi mata pelajaran produktif teknik 

pengelasan dengan kompetensi yang dibutuhkan di industri pengelasan di 

DIY untuk “Kompetensi Mengelas Tingkat Lanjut Dengan Proses Las Oksi-

Asetilen (OAW)” adalah sebagai berikut: 

Tabel 23. Persentase Relevansi setiap butir Kompetensi Mengelas Tingkat 
Lanjut Dengan Proses Las Oksi-Asetilen (OAW) 

NO. Kompetensi f % 

1. 
Menentukan peralatan las, pengesetan, dan barang-barang yang 

digunakan 
19 79,17% 

2. Menghubungkan peralatan pengelasan 18 75,00% 

3. 
Sambungan las yang memenuhi tujuan struktural atau yang 

sederajat 
18 75,00% 

4. Memeriksa pengelasan 19 79,17% 

5. Memperbaiki kerusakan atau cacat las 17 70,83% 

6. Membuat catatan pengelasan 17 70,83% 

Rerata 75,00% 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 25 Diagram Relevansi setiap butir Kompetensi Mengelas Tingkat 
Lanjut Dengan Proses Las Oksi-Asetilen (OAW) 

Data dari tabel dan diagram diatas, menunjukan bahwa relevansi 

rerata untuk semua industri pengelasan pada Kompetensi Mengelas 

Tingkat Lanjut Dengan Proses Las Oksi-Asetilen (OAW) dengan 

kompetensi yang dibutuhkan di industri pengelasan termasuk dalam 
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kategori cukup relevan, yaitu sebesar 75,00%. Data tersebut juga dapat 

dilihat dari masing-masing butir untuk Kompetensi Mengelas Tingkat Lanjut 

Dengan Proses Las Oksi-Asetilen (OAW) yang menunjukan bahwa: 

a. Butir 1 (Menentukan peralatan las, pengesetan, dan barang-barang 

yang digunakan) relevansinya sebesar 79,17%. 

b. Butir 2 (Mengeset mesin las dan barang-barang yang digunakan) 

relevansinya sebesar 75,00%. 

c. Butir 3 (Sambungan las yang memenuhi tujuan struktural atau 

sederajat) relevansinya sebesar 75,00%. 

d. Butir 4 (Memeriksa pengelasan) relevansinya sebesar 79,17%. 

e. Butir 5 (Memperbaiki kerusakan atau cacat las) relevansinya sebesar 

70,83%. 

f. Butir 6 (Membuat catatan pengelasan) relevansinya sebesar 70,83%. 

21. Kompetensi Mengelas Tingkat Lanjut Dengan Proses Las Busur 

Manual (SMAW) 

Data tentang relevansi kompetensi mata pelajaran produktif teknik 

pengelasan dengan kompetensi yang dibutuhkan di industri pengelasan di 

DIY untuk “Kompetensi Mengelas Tingkat Lanjut Dengan Proses Las Busur 

Manual (SMAW)” adalah sebagai berikut: 

Tabel 24. Persentase Relevansi setiap butir Kompetensi Mengelas Tingkat 
Lanjut Dengan Proses Las Busur Manual (SMAW) 

NO. Kompetensi f % 

1. Mengeset mesin las dan elektroda 18 75,00% 

2. Menghubungkan peralatan pengelasan 19 79.17% 

3. 
Sambungan las yang memenuhi  AS (Australian Standar 1554), 

tujuan struktural atau yang sederajat 
17 70,83% 

4. Memeriksa pengelasan  atau cacat las 19 79,17% 

5. Memperbaiki kerusakan atau cacat las 17 70,83% 

6. Membuat catatan pengelasan 14 58,33% 

Rerata 72,22% 
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Gambar 26. Diagram Relevansi setiap butir Kompetensi Mengelas Tingkat 
Lanjut Dengan Proses Las Busur Manual (SMAW) 

Data dari tabel dan diagram diatas, menunjukan bahwa relevansi 

rerata untuk semua industri pengelasan pada Kompetensi Mengelas 

Tingkat Lanjut Dengan Proses Las Busur Manual (SMAW) dengan 

kompetensi yang dibutuhkan di industri pengelasan termasuk dalam 

kategori cukup relevan, yaitu sebesar 72,22%. Data tersebut juga dapat 

dilihat dari masing-masing butir untuk Kompetensi Kompetensi Mengelas 

Tingkat Lanjut Dengan Proses Las Busur Manual (SMAW)  yang 

menunjukan bahwa: 

a. Butir 1 (Mengeset mesin las dan elektroda) relevansinya sebesar 

75,00%. 

b. Butir 2 (Menghubungkan peralatan pengelasan) relevansinya sebesar 

79,17%. 

c. Butir 3 (Sambungan las yang memenuhi AS (Australian Standar), 

tujuan struktural atau sederajat) relevansinya sebesar 70,83%. 

d. Butir 4 (Memeriksa pengelasan atau cacat las) relevansinya sebesar 

79,17%. 
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e. Butir 5 (Memperbaiki kerusakan atau cacat las) relevansinya sebesar 

70,83%. 

f. Butir 6 (Membuat catatan pengelasan) relevansinya sebesar 58,33%. 

22. Mengelas Tingkat Lanjut Dengan Proses Las Gas Metal (MIG/GMAW) 

Data tentang relevansi kompetensi mata pelajaran produktif teknik 

pengelasan dengan kompetensi yang dibutuhkan di industri pengelasan di 

DIY untuk “Kompetensi Mengelas Tingkat Lanjut Dengan Proses Las Gas 

Metal (MIG/GMAW)” adalah sebagai berikut: 

Tabel 25. Persentase Relevansi setiap butir Kompetensi Mengelas Tingkat 
Lanjut Dengan Proses Las Gas Metal (MIG/GMAW) 

NO. Kompetensi f % 

1. 
Menentukan peralatan las, pengesetan, dan barang-barang yang 

digunakan 
18 75,00% 

2. Menghubungkan peralatan pengelasan 19 79,17% 

3. 
Sambungan las yang memenuhi tujuan struktural atau yang 

sederajat 
17 70,83% 

4. Memeriksa pengelasan atau cacat las 18 75,00% 

5. Memperbaiki kerusakan atau cacat las 17 70,83% 

6. Membuat catatan pengelasan 15 62,50% 

Rerata 72,22% 

 

 

 

 

 

 

 

Gambar 27. Diagram Relevansi setiap butir Kompetensi Mengelas Tingkat 
Lanjut Dengan Proses Las Gas Metal (MIG/GMAW) 

Data dari tabel diatas menunjukan bahwa relevansi rerata untuk 

semua industri pengelasan pada Kompetensi Mengelas Tingkat Lanjut 
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Dengan Proses Las Gas Metal (MIG/GMAW) dengan kompetensi yang 

dibutuhkan di industri pengelasan di DIY termasuk dalam kategori cukup 

relevan, yaitu sebesar 72,22%. Data tersebut juga dapat dilihat dari 

masing-masing butir untuk Kompetensi Mengelas Tingkat Lanjut Dengan 

Proses Las Gas Metal (MIG/GMAW) yang menunjukan bahwa: 

a. Butir 1 (Menentukan peralatan las, pengesetan, dan barang-barang 

yang digunakan) relevansinya sebesar 75,00%. 

b. Butir 2 (Menghubungkan peralatan pengelasan) relevansinya sebesar 

79,17%. 

c. Butir 3 (Sambungan las yang memenuhi tujuan struktural atau 

sederajat) relevansinya sebesar 70,83%. 

d. Butir 4 (Memeriksa pengelasan atau cacat las) relevansinya sebesar 

75,00%. 

e. Butir 5 (Memperbaiki kerusakan atau cacat las) relevansinya sebesar 

70,83%. 

f. Butir 6 (Membuat catatan pengelasan) relevansinya sebesar 62,50%. 

23. Kompetensi Mengelas Tingkat Lanjut Dengan Proses Las Gas 

Tungsten (TIG/GTAW) 

Data tentang relevansi kompetensi mata pelajaran produktif teknik 

pengelasan dengan kompetensi yang dibutuhkan di industri pengelasan di 

DIY untuk “Kompetensi Mengelas Tingkat Lanjut Dengan Proses Las Gas 

Tungsten (TIG/GTAW)” adalah sebagai berikut: 
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Tabel 26. Persentase Relevansi setiap butir Kompetensi Mengelas Tingkat 
Lanjut Dengan Proses Las Gas Tungsten (TIG/GTAW) 

NO. Kompetensi f % 

1. 
Menentukan  pengesetan pengelasan, dan barang-barang yang 

digunakan 
18 75,00% 

2. Menghubungkan peralatan pengelasan 19 79,17% 

3. 
Sambungan las yang memenuhi tujuan struktural atau yang 

sederajat 
18 75,00% 

4. Memeriksa pengelasan 19 79,17% 

5. Memperbaiki kerusakan atau cacat las 18 75,00% 

6. Membuat catatan pengelasan 17 70,83% 

Rerata 75,67% 

 

 

 

 

Gambar 28. Diagram Relevansi setiap butir Kompetensi Mengelas Tingkat 
Lanjut Dengan Proses Las Gas Tungsten (TIG/GTAW) 

Data dari tabel diatas menunjukan bahwa relevansi rerata untuk 

semua industri pengelasan pada Kompetensi Mengelas Tingkat Lanjut 

Dengan Proses Las Gas Tungsten (TIG/GTAW) dengan kompetensi yang 

dibutuhkan di industri pengelasan di DIY termasuk dalam kategori cukup 

relevan, yaitu sebesar 75,00%. Data tersebut juga dapat dilihat dari 

masing-masing butir untuk Kompetensi Mengelas Tingkat Lanjut Dengan 

Proses Las Gas Tungsten (TIG/GTAW) yang menunjukan bahwa: 

a. Butir 1 (Menentukan pengesetan pengelasan, dan barang-barang yang 

digunakan) relevansinya sebesar 75,00%. 
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b. Butir 2 (Menghubungkan peralatan pengelasan) relevansinya sebesar 

79,17%. 

c. Butir 3 (Sambungan las yang memenuhi tujuan struktural atau 

sederajat) relevansinya sebesar 75,00%. 

d. Butir 4 (Memeriksa pengelasan) relevansinya sebesar 79,17%. 

e. Butir 5 (Memperbaiki kerusakan atau cacat las) relevansinya sebesar 

75,00%. 

f. Butir 6 (Membuat catatan pengelasan) relevansinya sebesar 70,83%. 

24. Relevansi Kompetensi Mata Pelajaran Produktif Pengelasan di SMK 
N 1 Sedayu Dengan Kompetensi Yang Dibutuhkan di industri 
Pengelasan di Daerah Istimewa Yogyakarta. 

Data relevansi seluruh mata pelajaran produktif teknik pengelasan 

di SMK N 1 Sedayu dengan kompetensi yang dibutuhkan di industri 

pengelasan di DIY adalah sebagai berikut: 

Tabel 27. Komposisi Persentase Relevansi Kompetensi seluruh mata 
pelajaran produktif Teknik Pengelasan di SMK N 1 Sedayu 
Dengan Kompetensi Yang Dibutuhkan di Industri Pengelasan di 
DIY. 

No. Kategori f % 

1 Relevan (76-100%) 12 52,17% 

2 Cukup Relevan (56-75%) 10 43,48% 

3 Kurang Relevan (40-55%) 1 4,35% 

4 Tidak Relevan (<40%) 0 0,00% 

Jumlah 23 100% 
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Gambar 29. Diagram Komposisi Kompetensi Berdasarkan Relevansi 
Kompetensi Seluruh Mata Pelajaran Produktif Teknik 
Pengelasan di SMK N 1 Sedayu dengan Kompetensi Yang 
Dibutuhkan di Industri Pengelasan di DIY. 

Berdasarkan hasil analisis data (Lampiran XIV hal 124-126), 

menunjukan bahwa rerata relevansi kompetensi seluruh mata pelajaran 

produktif teknik pengelasan yang diajarkan di SMK N 1 Sedayu dengan 

kompetensi yang dibutuhkan di industri pengelasan di Daerah Istimewa 

Yogyakarta yaitu sebesar 78,65% termasuk dalam kategori relevan (76-

100%). Dalam penelitian ini kategori relevan yang telah diperoleh sesuai 

hasil penelitian mempunyai makna bahwa mata pelajaran produktif teknik 

pengelasan yang diajarkan di SMK N 1 Sedayu memang masih dibutuhkan 

di semua industri pengelasan di Daerah Istimewa Yogyakarta, namun 

masih tergolong rendah. Hal ini menunjukan bahwa masih ada yang perlu 

dilakukan evaluasi kembali terhadap mata pelajaran produktif teknik 

pengelasan di SMK N 1 Sedayu agar mencapai tingkat relevansi yang lebih 

tinggi lagi. 
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B. Pembahasan  

Berdasarkan hasil penelitian terhadap kompetensi yang dibutuhkan 

industri pengelasan yang ada di Daerah Istimewa Yogyakarta maka dapat 

diketahui seberapa besar relevansi kompetensi mata pelajaran produktif 

teknik pengelasan yang diajarkan di SMK N 1 Sedayu. Bila dilihat dari 

kompetensi mata pelajaran produktif yang diajarkan di SMK N 1 Sedayu 

dengan kompetensi yang dibutuhkan di industri pengelasan, maka 12 

kompetensi mata pelajaran produktif atau 52,17% termasuk dalam kategori 

relevan (76-100%). Sebanyak 10 kompetensi mata pelajaran produktif atau 

43,48% termasuk dalam kategori cukup relevan (55-75%), dan ada 1 

kompetensi mata pelajaran produktif atau 4,35% yang kurang relevan (40-

55%) dengan kompetensi yang dibutuhkan di industri pengelasa di DIY. 

Pembahasan seluruh kompetensi mata pelajaran produktif yang diajarkan di 

SMK N 1 Sedayu dengan kompetensi yang dibutuhkan di industri 

pengelasan di DIY adalah sebagai berikut: 

1. Kompetensi Mata Pelajaran Produktif Teknik Pengelasan Yang 
Diajarkan di SMK N 1 Sedayu Yang Relevan Dengan Kompetensi di 
Industri Pengelasan di DIY. 

Kompetensi mata pelajaran produktif kompetensi keahlian teknik 

pengelasan yang diajarkan di SMK N 1 Sedayu yang termasuk dalam 

kategori relevan (76-100%)  dengan kompetensi yang dibutuhkan di 

industri pengelasan di DIY adalah: 

a. Memahami dasar kekuatan bahan dan komponen mesin 

b. Melaksanakan kegiatan K3 di tempat kerja. 

c. Menangani material secara manual. 

d. Menggunakan peralatan pembanding dan alat atau ukur dasar. 
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e. Mengukur dengan alat ukur mekanik persisi. 

f. Menggunakan perkakas tangan. 

g. Menggambar dan Menginterprestasi sketsa. 

h. Membaca gambar teknik. 

i. Menggunakan mesin untuk operasi dasar. 

j. Mengelas dengan las busur metal manual (las SMAW). 

k. Mengelas dengan proses las gas metal (las MIG/GMAW). 

l. Mengelas dengan proses las gas tungsten (TIG/GTAW). 

Dalam penelitian ini mata pelajaran produktif yang termasuk 

dalam  kategori relevan mempunyai makna bahwa mata pelajaran 

produktif yang diajarkan di SMK N 1 Sedayu sangat dibutuhkan di semua 

industri pengelasan di DIY. Mata pelajaran produktif yang masuk dalam 

kategori relevan adalah mata pelajaran produktif pada aspek 

pengetahuan, pemahaman, dan keterampilan dasar yang harus dimiliki 

setiap siswa program keahlian teknik mesin kompetensi keahlian teknik 

pengelasan di SMK N 1 Sedayu. 

2. Kompetensi Mata Pelajaran Produktif Teknik Pengelasan Yang 
Diajarkan di SMK N 1 Sedayu Yang Cukup Relevan dan Kurang 
Relevan Dengan Kompetensi di Industri Pengelasan di DIY. 

Kompetensi mata pelajaran produktif kompetensi keahlian teknik 

pengelasan yang diajarkan di SMK N 1 Sedayu yang termasuk dalam 

kategori cukup relevan (56-75%) dengan kompetensi yang dibutuhkan di 

industri pengelasan di DIY yaitu: 

a. Memahami prinsip dasar kelistrikan dan konversi energi. 

b. Melaksanakan proses dasar perlakuan logam. 

c. Melaksanakan proses dasar kejuruan mesin. 
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d. Menggunakan perkakas tangan bertenaga atau operasi digenggam. 

e. Mengelas dengan proses las oksi-asetilen (las OAW). 

f. Melakukan pemanasan, pemotongan, dan gouging secara manual. 

g. Mengelas tingkat lanjut denga proses las oksi-asetilen (las OAW). 

h. Mengelas tingkat lanjut dengan proses las busur manual (las SMAW). 

i. Mengelas tingkat lanjut dengan proses las gas metal (MIG/GMAW). 

j. Mengelas tingkat lanjut dengan proses las gas tungsten (TIG/GTAW). 

Dalam penelitian ini kompetensi mata pelajaran produktif teknik 

pengelasan yang termasuk dalam kategori cukup relevan menunjukan 

bahwa tidak semua kompetensi mata pelajaran produktif  kompetensi 

keahlian teknik pengelasan yang diajarkan di SMK N 1 Sedayu 

dibutuhkan oleh seluruh industri pengelasan di DIY. Selain itu karena 

kompetensi mata pelajaran produktif tersebut dipandang oleh pihak 

industri hanya sebagai penunjang siswa saat praktikum. Makna dari 

pernyataan pihak industri tersebut adalah agar siswa SMK, khususnya 

siswa SMK N 1 Sedayu pada kompetensi keahlian teknik pengelasan 

memiliki tambahan wawasan ilmu pengetahuan dalam bidang teknik 

pengelasan sebagai bekal siswa dalam melaksanakan praktikum di 

sekolah maupun saat praktik industri dan juga sebagai bekal siswa 

setelah lulus nanti dalam memasuki dunia kerja atau dunia industri yang 

sesungguhnya. 

Untuk kompetensi mata pelajaran produktif yang kurang relevan 

dengan kompetensi yang di butuhkan di industri pengelasan di DIY 

adalah pada kompetensi menyolder dengan kuningan dan atau perak 

(brassing). Dalam kompetensi tersebut terdapat 3 butir pertanyaan atau 
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kompetensi dasar. Berdasarkan persentase tiap sub kompetensi 

didapatkan persentase ketiganya adalah 54,17% dan rerata 

persentasenya adalah sebesar 54,17%. Data tersebut menunjukan 

bahwa kompetensi menyolder dengan kuningan dan atau perak 

(brassing) masuk dalam kategori kurang relevan (40-55%). Meskipun 

demikian responden dari semua industri pengelasan di DIY tidak secara 

penuh menyatakan kurang dibutuhkan terhadap kompetensi tersebut, 

namun masih ada 1 responden yang menyatakan bahwa kompetensi 

menyolder dengan kuningan dan atau perak (brassing) masih relevan 

dengan kompetensi yang dibutuhkan di industri pengelasan. Hal ini 

menunjukan bahwa kompetensi tersebut masih dibutuhkan di industri 

pengelasan walaupun hanya sedikit industri pengelasan di DIY yang 

membutuhkannya. Selain itu mungkin karena peneliti tidak melakukan 

pengambilan data pada industri skala sedang yang bergerak pada 

kerajinan logam kuningan atau perak di DIY, sehingga kompetensi 

tersebut kurang dibutuhkan di industri skala menengah sampai dengan 

industri skala keatas. 

3. Kompetensi Yang Relevan Dengan Kompetensi Yang Dibutuhkan Di 
Industri Pengelasan Di DIY Tetapi Belum Terdapat Dalam Mata 
Pelajaran Produktif Dan Silabus Kurikulum 2013 Kompetensi 
Keahlian Teknik Pengelasan Di SMK N 1 Sedayu 

Untuk mengetahui kompetensi yang relevan dengan kompetensi 

yang dibutuhkan di industri pengelasan di DIY tetapi belum terdapat 

dalam mata pelajaran produktif dan silabus kurikulum 2013 kompetensi 

keahlian teknik pengelasan di SMK N 1 Sedayu maka perlu dilakukan 

wawancara terhadap responden. Dari  hasil wawancara yang diperoleh 

terhadap keenam responden nantinya diharapkan dapat memperoleh 
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informasi tambahan mengenai kompetensi yang dibutuhkan di semua 

industri tersebut tetapi belum terdapat dalam instrumen penelitian dan 

silabus kurikukulum 2013 mata pelajaran produktif kompetensi keahlian 

teknik pengelasan di SMK N 1 Sedayu. Berdasarkan hal tersebut maka 

penting menurut peneliti untuk melakukan wawancara terhadap 

responden. Hasil wawancara yang diperoleh peneliti adalah sebagai 

berikut: 

a. Waktu siswa melaksanakan praktikum di sekolah harus disesuaikan 

dengan waktu bekerja yang ada di industri, yaitu 7-8 jam praktikum 

setiap hari. 

b. siswa lebih ditekankan untuk bisa memahami parameter dalam 

pengelasan, simbol-simbol pengelasan, dan pengetahuan bahan 

teknik. 

c. Siswa mulai dikenalkan dengan Undang-undang Nomor 13 Tahun 

2003 tentang ketengakerjaan, yaitu: mengenai asuransi industri, aturan 

atau budaya di industri, dan sistem kerja shift di industri.  

d. Siswa perlu diajarkan pemahaman yang lebih tentang SOP (Standar 

Operasional Prosedur) dalam industri. 

e. Pengelolaan praktik industri siswa perlu di tingkatkan agar siswa tepat 

memilih lokasi praktik industri karena program tersebut dapat 

memberikan manfaat yang cukup besar terhadap kesiapan mental dan 

wawasan siswa tentang pekerjaan di dunia industri sehingga setelah 

lulus nanti siswa diharapkan bisa langsung bekerja di industri. 

Berdasarkan hasil wawancara tersebut, maka dapat ditarik 

kesimpulan bahwa kompetensi mata pelajaran produktif yang diajarkan di 
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SMK N 1 Sedayu meskipun relevan namun masih rendah atau masih ada 

22% kompetensi yang harus diajarkan di SMK N 1 Sedayu agar mencapai 

kompetensi yang maksimal. Hal ini menunjukan bahwa kompetensi 

berdasarkan temuan hasil wawancara yang telah diperoleh diatas harus 

di masukan dalam mata pelajaran produktif dan silabus kurikulum 2013  

kompetensi keahlian teknik pengelasan di SMK N 1 Sedayu agar 

diperoleh tingkat relevan yang maksimal dan sesuai dengan kompetensi 

yang dibutuhkan di industri pengelasan di DIY saat ini. 

Dari analisis data dan pembahasan data dapat dilihat bahwa 

rerata persentase kompetensi yang diperoleh dari seluruh kompetensi 

mata pelajaran produktif yang diajarkan di SMK N 1 Sedayu adalah 

sebesar 78,65%. Maka berdasarkan data tersebut dapat diambil 

kesimpulan bahwa kompetensi mata pelajaran produktif yang diajarkan di 

SMK N 1 Sedayu relevan dengan kompetensi yang dibutuhkan di industri 

pengelasan di DIY. Sedangkan hasil wawancara terhadap responden 

dapat disimpulkan bahwa keseluruhan kompetensi mata pelajaran 

produktif yang diajarkan di SMK N 1 sedayu sudah relevan, tetapi 

meskipun demikian masih ada kompetensi yang perlu ditambahkan atau 

dikaji ulang dalam penyusunan silabus mata pelajaran produktif kurikulum 

2013 kompetensi keahlian teknik pengelasan yang diajarkan di SMK N 1 

Sedayu. 
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BAB V 
KESIMPULAN DAN SARAN 

 

 

A. Kesimpulan 

Berdasarkan hasil analisis dan pembahasan data yang telah dilakukan 

maka kesimpulan dari penelitian relevansi kompetensi mata pelajaran 

produktif teknik pengelasan di SMK N 1 Sedayu dengan kompetensi las di 

industri Daerah Istimewa Yogyakarta ini adalah sebagai berikut: 

1. Kompetensi mata pelajaran produktif dalam silabus kurikulum 2013 teknik 

pengelasan yang diajarkan di SMK N 1 Sedayu relevan dengan 

kompetensi yang dibutuhkan di industri pengelasan di DIY. Hal ini dapat 

dilihat dari persentase rerata relevansi kompetensi seluruh mata pelajaran 

produktifnya sebesar 78,65%. 

2. Secara keseluruhan tidak ada kompetensi mata pelajaran produktif dalam 

silabus kurikulum 2013 teknik pengelasan yang diajarkan di SMK N 1 

Sedayu yang tidak dibutuhkan oleh industri pengelasan di DIY. Bila dilihat 

dari kompetensi mata pelajaran produktif yang diajarkan di SMK N 1 

Sedayu dengan kompetensi yang dibutuhkan di industri pengelasan, maka 

dari 23 kompetensi yang diajarakan 12 kompetensi mata pelajaran 

produktif atau 52,17% termasuk dalam kategori relevan (76-100%),10 

kompetensi mata pelajaran produktif atau 43,48% termasuk dalam kategori 

cukup relevan (55-75%), dan ada 1 kompetensi mata pelajaran produktif 

atau 4,35% yang kurang relevan (40-55%) dengan kompetensi yang 

dibutuhkan di industri pengelasan di DIY. 
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3. Rerata seluruh kompetensi mata pelajaran produktif dalam silabus 

kurikulum 2013 teknik pengelasan di SMK N 1 Sedayu relevan dengan 

kompetensi yang dibutuhkan di industri pengelasan di DIY. Namun 

demikian masih ada kompetensi yang dibutuhkan di industri pengelasan di 

DIY tetapi belum terdapat dalam  silabus kurikulum 2013 teknik pengelasan 

di SMK N 1 Sedayu. Kompetensi yang dibutuhkan di industri tetapi belum 

terdapat dalam silabus kurikulum 2013 teknik pengelasan di SMK N 1 

Sedayu adalah sebagai berikut: 

a. Pemahaman yang lebih optimal mengenai parameter pengelasan, 

simbol-simbol pengelasan, dan pengetahuan bahan teknik.  

b. Pemahaman tentang Undang-undang Nomor 13 Tahun 2003 Tentang 

Ketengakerjaan, yaitu: mengenai asuransi kerja di industri, aturan dan 

budaya kerja di industri, dan sistem kerja shift di industri. 

c. Pemahaman yang lebih optimal tentang SOP (Standar Operasional 

Prosedur) didalam industri. 

B. Implikasi 

Berdasarkaan hasil penelitian dan kesimpulan, maka dapat 

dikemukakan implikasi hasil penelitian antara lain: 

1. Berdasarkan hasil penelitian yang menunjukkan bahwa hasil persentase 

rerata relevansi seluruh kompetensi mata pelajaran produktif sebesar 

78,65% atau relevan dengan kompetensi yang dibutuhkan di industri 

pengelasan di DIY. Pada kompetensi mata pelajaran produktif yang masuk 

dalam kategori relevan dengan kompetensi yang dibutuhkan di industri 

pengelasan di DIY, seharusnya SMK mampu mengembangkan dan 
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memperdalam materi yang telah diberikan sehingga siswa dapat lebih 

terampil dan memiliki kecepatan dalam menyelesaikan suatu pekerjaan.  

2. Berdasarkan hasil penelitian menunjukkan bahwa tidak ada kompetensi 

dalam silabus kurikulum 2013 teknik pengelasan di SMK N 1 Sedayu yang 

tidak dibutuhkan di industri pengelasan di DIY. Namun demikian pada 

kompetensi yang masuk dalam kategori cukup dan kurang relevan sekolah 

perlu mengadakan beberapa evaluasi, khususnya mengenai alokasi waktu 

tatap muka tiap kompetensi tersebut sehingga jam pelajarannya lebih 

dioptimalkan untuk kompetensi yang masuk dalam kategori kompetensi 

relevan. Selain itu kompetensi cukup dan kurang relevan tersebut sering 

keluar dalam soal-soal Ujian Nasional Kejuruan sehingga kompetensi 

tersebut masih memungkinkan untuk diselenggarakan sebagai kompetensi 

pengayaan di sekolah. Dengan demikian semua kompetensi mata 

pelajaran produktif dalam silabus 2013 masih relevan untuk diajarkan pada 

jurusan teknik pengelasan di SMK N 1 Sedayu. 

3. Terdapat beberapa kompetensi yang relevan atau dibutuhkan oleh industri 

pengelasan di DIY, akan tetapi belum terdapat dalam silabus kurikulum 

2013 teknik pengelasan dan belum diajarkan di sekolah, maka sekolah 

seharusnya memasukan kompetensi tersebut dalam silabus kurikulum 

2013 teknik pengelasan di SMK N 1 Sedayu sebagai mata pelajaran 

tambahan yang diberikan pada waktu kelas XII sebagai tambahan 

wawasan pengetahuan siswa agar setelah lulus nanti siswa siap bekerja di 

industri. 
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C. Keterbatasan Penelitian 

Penelitian ini pada dasarnya telah dilaksanakan dengan sebaik-

baiknya mulai dari tahap perencanaan hingga tahapan penyelesaian laporan. 

Namun demikian, penelitian ini tidak terlepas dari kelemahan-kelemahan atau 

keterbatasan diantaranya adalah: 

1. Jumlah data yang diperoleh kurang optimal karena tidak semua industri 

pengelasan tiap kabupaten/kota di Daerah Istimewa Yogyakarta dapat 

diambil sebagai responden penelitian. Dari lima kabupaten/kota di DIY 

yang akan diambil sebagai responden, peneliti hanya bisa menemukan 6 

industri pengelasan dalam skala menengah keatas di dua kabupaten/kota, 

yaitu: 5 industri di Kabupaten Sleman dan 1 industri di Kota Yogyakarta.  

2. Instrumen yang digunakan untuk mengukur hasil penelitian masih 

memungkinkan ditafsirkan berbeda oleh responden. 

3. Penelitian ini hanya dibatasi pada industri pengelasan dalam skala mengah 

sampai atas, sehingga memungkinkan untuk peneliti selanjutnya dapat 

melakukan penelitian di industri pengelasan dalam skala kecil sampai 

industri skala atas. 

D. Saran 

Sesuai dengan kesimpulan dan keterbatasan penelitian ini, maka 

saran yang dapat disampaikan terkait permasalahan relevansi kompetensi 

mata pelajaran produktif teknik pengelasan di SMK N 1 Sedayu dengan 

kompetensi yang dibutuhkan di industri pengelasan di DIY antara lain: 

1. Standar kompetensi mata pelajaran produktif yang masuk dalam kategori 

cukup dan kurang relevan pihak sekolah perlu mengadakan evaluasi dan 

mengkaji kembali mengenai sebaran mata pelajaran produktif tersebut dan 
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besarnya waktu penyampaian materi sehingga siswa memiliki kompetensi 

yang sesuai dengan kebutuhan di industri. 

2. Perlu adanya komunikasi dan kerjasama yang lebih intensif antara pihak 

sekolah dan industri agar pihak sekolah bisa menyesuaikan dengan 

perkembangan teknologi maupun tuntutan pekerjaan yang dibutuhkan di 

industri, sehingga mata pelajaran produktif dalam silabus kurikulum 2013 

yang diajarkan di sekolah bisa relevan dengan kebutuhan dunia kerja atau 

industri. Selain itu kurikulum 2013 memberikan ruang kepada sekolah 

untuk dapat bekerja sama dengan berbagai elemen dalam penyusunan 

kurikulum, salah satunya dengan pihak industri. Hal ini bertujuan agar 

tenaga kerja dari lulusan SMK sesuai dengan apa yang di harapakan oleh 

pihak industri tersebut. 

3. Waktu siswa melaksanakan praktikum di sekolah harus disesuaikan 

dengan waktu bekerja yang ada di industri, yaitu 7-8 jam praktikum setiap 

hari. 

4. Pengelolaan praktik industri siswa perlu di tingkatkan agar siswa tepat 

memilih lokasi praktik industri karena program tersebut dapat memberikan 

manfaat yang cukup besar terhadap kesiapan mental dan wawasan siswa 

tentang pekerjaan di dunia industri sehingga setelah lulus nanti siswa 

diharapkan bisa langsung bekerja di industri. 

5. Kompetensi yang belum terdapat dalam silabus kurikulum 2013 teknik 

pengelasan di SMK N 1 Sedayu sebaiknya mulai diajarakan dan di 

kenalkan kepada siswa karena kompetensi tersebut dibutuhkan oleh 

semua industri pengelasan di DIY. 
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Lampiran 1. Permohonan Izin Observasi Fakultas 1 
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Lampiran 2. Permohonan Izin Observasi Fakultas 2 
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Lampiran 3. Surat Izin Observasi Ke Dinas Nakertrans DIY 
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Lampiran 4. Surat Izin Penelitian Fakultas 
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Lampiran 4. Sambungan Surat Izin Penelitian Fakultas 
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Lampiran 4. Sambungan Surat Izin Penelitian Fakultas 
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Lampiran 4. Sambungan Surat Izin Penelitian Fakultas 
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Lampiran 4. Sambungan Surat Izin Penelitian Fakultas 
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Lampiran 4. Sambungan Surat Izin Penelitian Fakultas 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



103 
 

Lampiran 4. Sambungan Surat Izin Penelitian Fakultas 
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Lampiran 5. Surat Izin BAPPEDA DIY 
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Lampiran 6. Surat Izin BAPPEDA Bantul 
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Lampiran 7. Surat Izin dari Dinas Perizinan Kota Yogyakarta 
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Lampiran 8. Surat Izin Kesatuan Bangsa Kab. Sleman 
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Lampiran 9. Surat Izin BAPPEDA Kab. Sleman 
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Lampiran 10. Surat Keterangan Penelitian di SMK N 1 Sedayu 
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Lampiran 11. Surat Permohonan Validasi Expert Judgment 
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Lampiran 11. Surat Permohonan Validasi Expert Judgment 
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Lampiran 11. Sambungan Surat Permohonan Validasi Expert Judgment. 
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ANGKET PENELITIAN DI INDUSTRI 

RELEVANSI KOMPETENSI MATA PELAJARAN PRODUKTIF TEKNIK PENGELASAN DI SMK N 1SEDAYU DENGAN KOMPETENSI LAS DI 

INDUSTRI DAERAH ISTIMEWA YOGYAKARTA 

 

Nama Perusahaan/Industri : ................................................................... 

Alamat    : ................................................................... 

Nama Responden   : ................................................................... 

Jabatan    : ................................................................... 

Petunjuk Pengisian: 

1. Mohon dibaca terlebih dahulu pertanyaan sebelum menjawab. 

2. Mohon kuesioner yang berisi 105 pertanyaan ini diisi dengan apa adanya demi obyektifitas hasil penelitian. 

3. Berilah tanda (√) pada kolom yang telah tersedia. 

4. Apabila ada jenis sub kompetensi mata pelajaran produktif pengelasan yang diperlukan/ dijarkan namun tidak tercantum dalam daftar, mohon 

diisikan pada kolom titik-titik yang telah disediakan. 

5. Kami ucapkan terimakasih atas segala bantuan dan kerja sama yang diberikan. Semoga dapat memberikan manfaat bagi semuanya. 
 

LEMBAR ANGKET KOMPETENSI MATA PELAJARAN PRODUKTIF TEKNIK PENGELASAN 

NO. KOMPETENSI YANG DIAJARKAN DI SEKOLAH 
SANGAT 

DIBUTUHKAN 
DIBUTUHKAN 

KURANG 
DIBTUHKAN 

TIDAK DIBUTUHKAN 

DASAR KOMPETENSI KEJURUAN (DKK) 

A. Memahami dasar kekuatan bahan dan komponen mesin 

1. Memahami prinsip dasar mekanika 
    

2. Mengetahui komponen atau elemen mesin 
    

3. Mengetahui jenis bahan teknik (logam  ferrous dan non ferrous) 
    

4. 
Melakukan pengujian bahan logam (destructive dan non 
destruktive) 
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B. Memahami prinsip dasar kelistrikan dan konversi energi 

1. Memahami prinsip dasar kelistrikan mesin 
    

2.  Memahami prinsip dasar motor bakar 
    

3. Memahami prinsip dasar turbin 
    

C. Melaksanakan proses dasar perlakuan logam 

1. Mengetahui pembuatan dan pengolahan logam 
    

2. Mengetahui unsur dan sifat logam 
    

3. Memahami proses perlakuan panas logam 
    

4. Mengetahui proses korosi dan pelapisan logam 
    

5. Mengetahui proses pengujian logam 
    

D. Melaksanakan proses dasar kejuruan mesin 

1. Memahami proses dasar pemesinan 
    

2. Memahami proses dasar pengelasan 
    

3. Memahami proses dasar fabrikasi logam 
    

4. Melaksanakan proses dasar pengecoran logam 
    

5. Menjelaskan proses dasar pneumatik dan hidrolik 
    

6. Memahami proses dasar otomasi 
    

E. Melaksanakan kegiatan K3 di tempat kerja 

1. Menerapakan prinsip-prinsip K3 di tempat kerja 
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2. Melaksanakan pemeriksaan keselamatan 
    

3. Melasanakan perbaikan, kesehatan, dan keselamatan 
    

4. 
Mengikuti persyaratan program K3 perusahaan termasuk prosedur 
darurat. 

    

F. Menangani material secara manual 

1. Mengangkat material secara manual 
    

2. Menggerakan/mengganti material secara manual 
    

3. 
Memahami cara menngangkat material secara manual sesuai 
Prosedur Operasi Standar (POS) 

    

G. Menggunakan peralatan pembanding dan/atau alat ukur dasar 

1. 
Mengetahui macam-macam dan fungsi peralatan pembandingan 
dan/atau alat ukur dasar 

    

2. 
Menggunakan macam-macam peralatan pembandingan dan/atau 
alat ukur dasar 

    

3. 
Memelihara peralatan pembandingan dan/atau alat ukur dasar 
sebelum dan setelah digunakan 

    

H. Mengukur dengan alat ukur mekanik presisi 

1. Mengetahui macam-macam dan fungsi alat ukur makanik presisi 
    

2. Menggunakan macam-macam alat ukur mekanik presisi 
    

3, 
Memelihara alat ukur mekanik presisi sebelum dan setelah 
digunakan 

    

I. Menggunakan perkakas tangan 

1. mengetahui macam-macam dan fungsi perkakas tangan 
    

2. menggunakan macam-macam perkakas tangan 
    

3. Memelihara perkakas tangan sebelum dan setelah digunakan 
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J. Menggunakan perkakas tangan bertenaga atau operasi digenggam 

1. Mengetahui macam-macam dan fungsi perkakas tangan bertenaga 
    

2. Menggunakan macam-macam perkakas tangan bertenaga 
    

3. 
Memelihara perkakas tangan bertenaga sebelum dan setelah 
digunakan 

    

KOMPETENSI KEJURUAN (KK) 

K. Mengambar dan mengiterprestasikan sketsa 

1. Memahami fungsi gambar sketsa tangan 
    

2. Mengartikan detil sketsa tangan 
    

3. Menyiapkan sketsa tangan 
    

L. Membaca gambar teknik 

1. Memahami fungsi gambar teknik 
    

2. Membaca gambar teknik 
    

3. Memilih gambar teknik yang benar 
    

M. Menggunakan mesin untuk operasi dasar 

1. Menentukan mesin untuk keperluan pada pekerjaan 
    

2. Menyetting mesin 
    

3. Mengoperasikan mesin 
    

4. Mengecek komponen sebelum dan setelah selesai digunakan 
    

N. Mengelas dengan proses las busur metal manual ( las SMAW) 

1. Menyiapkan meterial untuk pengelasan 
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2. Mengeset mesin las dan elektroda 
    

3. Menghubungkan dan mengeset peralatan pengelasan 
    

4. Melakukan metode pencegahan distorsi (pergeseran) 
    

5. 
Mengelas material dengan proses yang benar kualitas yang 
diterangkan oleh standar Nasional atau ISO, meliputi sambungan 
las (posisi 1G, 2G, 3G, 4G, 5G, 6G dan/atau 1F, 2F, 3F, 4F) 

    

6. Memeriksa pengelasan atau cacat pengelasan 
    

7. Memperbaiki kerusakan atau cacat las 
    

O. Mengelas dengan proses las Oksi-asetilen (las OAW) atau las Gas 

1. Menyiapkan metrial untuk pengelasan 
    

2. Menghubungkan dan mengeset peralatan pengelasan 
    

3. 
Menentukan peralatan pengelasan, penyetelan dan bahan-bahan 
yang digunakan 

    

4. Melakukan metode pencegahan distorsi 
    

5. 
Sambungan las yang memenuhi standar Nasional atau ISO, 
meliputi sambungan las (posisi 1G, 2G, 3G, dan /atau 1F, 2F, 3F) 

    

6. Memeriksa pengelasan atau cacat pengelasan 
    

7. Memperbaiki kerusakan atau cacat pengelasan 
    

P. Melakukan pemanasan, pemotongan, dan gouging secara manual 

1. 
Merakit, membongkar peralatan, perlengkapan untuk pemanasan 
manual, pemotongan manual, dan gouging manual 

    

2. 
Pengoperasian peralatan pemanas, pemotongan panas, dan 
gouging manual 

    

3. Merawat peralatan pemanas, pemotongan panas, dan gouging 
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manual sebelum dan setelah digunakan 

Q. Mengelas dengan proses las gas metal (MIG/GMAW) 

1. Menyiapkan material untuk pengelasan 
    

2. Mengeset mesin las dan elektroda 
    

3. Menghubungkan dan mengeset peralatan pengelasan 
    

4. Melakukan metode pencegahan distorsi (pergeseran) 
    

5. 
Mengelas dengan proses las yang benar sesuai dengan standar 
Nasional atau ISO, meliputi sambungan las (posisi 1G, 2G, 3G, 4G, 
5G, 6G dan/ atau 1F, 2F, 3F, 4F) 

    

6. Memeriksa pengelasan atau cacat pengelasan 
    

7. Memperbaiki kerusakan atau cacat pengelasan 
    

R. Mengelas dengan proses las gas tungsten (TIG/GTAW) 

1. Menyiapkan material untuk pengelasan 
    

2. Mengeset mesin las dan barang-barang yang digunakan 
    

3. Menghubungkan dan mengeset peralatan pengelasan 
    

4. Melakukan metode pencegahan distorsi (pergeseran) 
    

5. 
Mengelas dengan proses las TIG secara benar sesuai standar 
Nasional atau ISO, meliputi sambungan las (posisi 1G, 2G, 3G,4G, 
5G dan/atau 1F, 2F, 3F) 

    

6.  Memeriksa sambungan las 
    

7. memperbaiki kerusakan atau cacat pengelasan 
    

S. Menyolder dengan kuningan atau perak 
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1. Menyiapkan bahan dan perlengkapan 
    

2. 
Melakukan proses brazing dan / atau pematrian dengan kuningan 
atau perak 

    

3. pemeriksaan sambungan 
    

T. Mengelas tingkat lanjut dengan proses las oksi-asetilen (OAW) 

1. 
Menentukan peralatan las, pengesetan, dan barang-barang yang 
digunakan 

    

2. Menghubungkan peralatan pengelasan 
    

3. 
Sambungan las yang memenuhi tujuan struktural atau yang 
sederajat 

    

4. Memeriksa pengelasan 
    

5. Memperbaiki kerusakan atau cacat las 
    

6. Membuat catatan pengelasan 
    

U. Mengelas tingkat lanjut dengan proses las busur manual (SMAW) 

1. Mengeset mesin las dan elektroda 
    

2. Menghubungkan peralatan pengelasan 
    

3. 
Sambungan las yang memenuhi AS (Australian Standar 1554), 
Tujuan Sturktural atau yang sederajat 

    

4. Memeriksa pengelasan atau cacat pengelasan 
    

5. Memperbaiki kerusakan atau cacat pengelasan 
    

6. Membuat catatan pengelasan 
    

V. Mengelas tingkat lanjut dengan proses las gas metal (MIG/GMAW) 

1. Menentukan pengesetan pengelasan dan barang-barang yang     
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digunakan 

2. Mengubungkan peralatan pengelasan 
    

3. 
Samabungan las yang memenuhi tujuan struktural atau yang 
sederajat 

    

4. Memeriksa pengelasan atau cacat pengelasan 
    

5. Memperbaiki kerusakan atau cacat pengelasan 
    

6. Membuat catatan pengelasan 
    

W. Mengelas tingkat lanjut dengan proses las gas tungsten (TIG/GTAW) 

1. 
Menentukan pengesetan pengelasan dan barang-barang Yng 
digunakan 

    

2. Menghubungkan peralatan pengelasan 
    

3. Sambungan las  yang memenuhi tujuan struktural atau sederajat 
    

4. Memeriksa pengelasan 
    

5. Memperbaiki kerusakan atau cacat pengelasan 
    

6. Membuat catatan pengelasan 
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X. Kompetensi mata pelajaran produktif  teknik pengelasan lainnya (baik dalam bentuk pengetahuan maupun keterampilan 
mengelas) yang diperlukan bengkel ini adalah: 

 
SANGAT 

DIBUTUHKAN 
DIBUTUHKAN 

KURANG 
DIBTUHKAN 

TIDAK 
DIBUTUHKAN 

1. ............................... 
    

2. ............................... 
    

3. ............................... 
    

4. ............................... 
    

5. ............................... 
    

6. ............................... 
    

 Yogyakarta, ....................... 2016 

Mengetahui, 

 
 

 
 

.......................................................... 

Lampiran 12. Sambungan Angket Penelitian 
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Lampiran 13. Pedoman Wawancara 

PEDOMAN WAWANCARA 

Pedoman wawancara ini adalah merupakan panduan pertanyaan dalam 

penelitian untuk mengungkap tentang kompetensi mata pelajaran produktif 

pengelasan yang ada dalam silabus kurikulum 2013 di SMK dengan kompetensi 

yang dibutuhkan di industri pengelasan 

1. Apakah masih relevan mata pelajaran produktif pengelasan yang 

diajarkan di SMK untuk mendukung kemampuan tamatan bila bekerja di 

industri pengelasan? 

2. Menurut anda sejauh mana mata pelajaran produktif pengelasan yang 

diajarkan di SMK telah menunjukan pengaruh terhadap kesiapan kerja di 

bidang industri pengelasan? 

3. Menurut anda mata pelajaran produktif pengelasan apa saja yang 

seharusnya diajarkan di SMK bidang keahlian teknik mesin kompetensi 

keahlian pengelasan? 

4. Menurut anda apakah ada mata pelajaran produktif pengelasan yang 

tidak diajarkan di SMK tetapi sangat dibutuhkan oleh seorang teknisi saat 

bekerja di industri pengelasan? 

5. Menurut anda apakah ada mata pelajaran produktif pengelasan yang 

diajarkan di SMK tetapi tidak dibutuhkan oleh seorang teknisi saat bekerja 

di industri pengelasan? 

6. Saran apa saja yang dapat anda berikan kepada dunia pendidikan 

tentang mata pelajaran produktif pengelasan yang ada dalam silabus 

kurikulum 2013 yang harus diajarkan dan dikuasai oleh siswa atau 

tamatan SMK jurusan teknik pengelasan? 
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 REKAPITULASI DATA RELEVANSI SETIAP BUTIR KOMPETENSI MATA PELAJARAN PRODUKTIF TEKNIK PENGELASAN YANG DIAJARKAN DI SMK N 1 SEDAYU 

NO RESPONDEN ASAL RESPONDEN 
A B C D 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 

1 Rudi Hernawan CV. Karya Hidup Sentosa 2 4 4 2 2 2 1 2 3 3 3 3 4 

2 Solichin PT. Mega Andalan Kalasan 4 3 3 3 3 2 2 2 3 3 3 3 3 

3 Tito Ferdian Dinata UD. Dolasindo 3 3 3 2 3 3 2 3 2 2 3 3 3 

4 Dwi  Aris Sulistya UD. Reka Yasa 4 4 4 3 4 4 3 3 2 2 3 3 4 

5 Safuddin. Z PT. MBG Putra Mandiri 4 3 4 3 4 2 2 3 3 3 3 3 4 

6 Arif Setyawan PT. YPTI 4 3 4 3 3 3 3 4 3 4 3 3 3 

  JUMLAH 21 20 22 16 19 16 13 17 16 17 18 18 21 

   87,50% 83.33% 91,67% 66,67% 79,17% 66,67% 54,17% 70,83% 66,67% 70,83% 75,00% 75,00% 87,50% 

   82,30 % 66,67% 71,66%  

 

NO RESPONDEN ASAL RESPONDEN 
D E F G 

14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 

1 Rudi Hernawan CV. Karya Hidup Sentosa 4 4 4 3 2 4 4 4 4 3 4 4 4 

2 Solichin PT. Mega Andalan Kalasan 4 2 2 3 3 4 4 4 4 3 3 4 3 

3 Tito Ferdian Dinata UD. Dolasindo 3 2 2 3 3 4 4 3 4 3 3 4 3 

4 Dwi  Aris Sulistya UD. Reka Yasa 4 4 3 3 3 4 4 4 4 4 4 4 3 

5 Safuddin. Z PT. MBG Putra Mandiri 3 4 2 1 1 4 4 3 4 3 3 4 4 

6 Arif Setyawan PT. YPTI 4 3 3 2 2 4 3 4 4 3 3 3 3 

  JUMLAH 22 19 16 15 14 24 23 22 24 19 20 23 20 

   91,67% 79,17% 66,67% 62,50% 58,33% 100% 95,83% 91,67% 100% 79,17% 83,33% 95,83% 83,33% 

   74, 31% 96,88% 86,11%  

 

NO RESPONDEN ASAL RESPONDEN 
G H I J K 

27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 

1 Rudi Hernawan CV. Karya Hidup Sentosa 4 4 2 2 2 3 3 4 2 2 2 4 4 

2 Solichin PT. Mega Andalan Kalasan 3 3 3 3 4 3 3 4 3 3 4 3 3 

3 Tito Ferdian Dinata UD. Dolasindo 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 

4 Dwi  Aris Sulistya UD. Reka Yasa 3 4 4 4 4 3 3 3 3 3 3 4 4 

5 Safuddin. Z PT. MBG Putra Mandiri 3 4 4 3 4 3 3 4 4 3 4 4 4 

6 Arif Setyawan PT. YPTI 3 4 3 3 4 4 3 3 3 3 3 4 3 

  JUMLAH 19 22 19 18 21 19 18 21 18 17 19 22 21 

   79,17% 91,67% 79,17% 75% 87,50% 79,17% 75% 87,50% 75% 70,83% 79,17% 91,67% 87,50% 

   84,72% 80,55% 80,55% 75% 86,11% 

Lampiran 14. Rekapitulasi dan Tabulasi Data 
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Lampiran 14. Sambungan  Rekapitulasi dan Tabulasi Data 

NO RESPONDEN ASAL RESPONDEN 
K L M N 

40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52 

1 Rudi Hernawan CV. Karya Hidup Sentosa 4 4 4 4 4 4 4 4 3 3 3 3 4 

2 Solichin PT. Mega Andalan Kalasan 3 4 4 4 4 4 4 4 3 3 3 3 3 

3 Tito Ferdian Dinata UD. Dolasindo 2 3 3 3 3 2 3 3 3 3 3 3 3 

4 Dwi  Aris Sulistya UD. Reka Yasa 4 4 4 4 4 4 4 3 3 3 3 3 3 

5 Safuddin. Z PT. MBG Putra Mandiri 3 4 4 4 4 4 4 4 3 4 4 3 4 

6 Arif Setyawan PT. YPTI 3 4 4 4 3 3 3 3 3 3 3 4 3 

  JUMLAH 19 23 24 23 22 21 22 21 18 19 19 19 20 

   79,17% 95,83% 100% 95,83% 91,67% 87,50% 91,67% 87,50% 75% 79,17% 79,17% 79,17% 83,33% 

    97,22% 89,60% 79,76% 

 

NO RESPONDEN ASAL RESPONDEN 
N O P Q 

53 54 55 56 57 58 59 60 61 62 63 64 65 

1 Rudi Hernawan CV. Karya Hidup Sentosa 4 2 3 3 3 3 4 4 2 3 3 3 3 

2 Solichin PT. Mega Andalan Kalasan 4 4 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 

3 Tito Ferdian Dinata UD. Dolasindo 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 

4 Dwi  Aris Sulistya UD. Reka Yasa 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 

5 Safuddin. Z PT. MBG Putra Mandiri 3 3 3 4 3 2 3 3 3 3 3 3 4 

6 Arif Setyawan PT. YPTI 3 4 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 

  JUMLAH 20 19 18 19 18 17 19 19 17 18 18 18 19 

   83,33% 79,17% 75% 79,17% 75% 70,83% 79,17% 79,17% 70,83% 75% 75% 75% 79,17% 

    75,60% 75,00%  

 

NO RESPONDEN ASAL RESPONDEN 
Q R 

66 67 68 69 70 71 72 73 74 75 76 77 78 

1 Rudi Hernawan CV. Karya Hidup Sentosa 3 3 3 4 4 2 3 3 3 3 4 4 2 

2 Solichin PT. Mega Andalan Kalasan 3 3 3 3 3 4 3 3 3 3 3 3 4 

3 Tito Ferdian Dinata UD. Dolasindo 3 4 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 

4 Dwi  Aris Sulistya UD. Reka Yasa 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 

5 Safuddin. Z PT. MBG Putra Mandiri 4 3 3 4 3 3 3 4 3 3 4 4 4 

6 Arif Setyawan PT. YPTI 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 4 

  JUMLAH 19 19 18 20 19 18 18 19 18 18 20 20 20 

   79,17% 79,17% 75% 83,33% 79,17% 75% 75% 79,17% 75% 75% 83,33% 83,33% 83,33% 

   78,57% 79,17% 
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Lampiran 14. Sambungan  Rekapitulasi dan Tabulasi Data 

NO RESPONDEN ASAL RESPONDEN 
S T U 

79 80 81 82 83 84 85 86 87 88 89 90 91 

1 Rudi Hernawan CV. Karya Hidup Sentosa 1 1 1 3 3 3 3 2 3 3 3 3 3 

2 Solichin PT. Mega Andalan Kalasan 1 1 1 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 

3 Tito Ferdian Dinata UD. Dolasindo 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 

4 Dwi  Aris Sulistya UD. Reka Yasa 2 2 2 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 

5 Safuddin. Z PT. MBG Putra Mandiri 3 3 3 4 3 3 4 3 3 3 4 2 4 

6 Arif Setyawan PT. YPTI 3 3 3 3 3 3 3 3 2 3 3 3 3 

  JUMLAH 13 13 13 19 18 18 19 17 17 18 19 17 19 

   54,17% 54,17% 54,17% 79,17% 75% 75% 79,17% 70,83% 70,83% 75% 79,17% 70,83% 79,17% 

   54,17% 75% 72,22% 

 

NO RESPONDEN ASAL RESPONDEN 
U V W 

92 93 94 95 96 97 98 99 100 101 102 103 104 

1 Rudi Hernawan CV. Karya Hidup Sentosa 2 2 3 3 3 3 2 2 3 3 3 3 2 

2 Solichin PT. Mega Andalan Kalasan 3 2 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 

3 Tito Ferdian Dinata UD. Dolasindo 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 

4 Dwi  Aris Sulistya UD. Reka Yasa 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 

5 Safuddin. Z PT. MBG Putra Mandiri 3 2 3 4 2 3 3 2 3 4 3 3 3 

6 Arif Setyawan PT. YPTI 3 2 3 3 3 3 3 2 3 3 3 4 4 

  JUMLAH 17 14 18 19 17 18 17 15 18 19 18 19 18 

   70,83% 58,33% 75% 79,17% 70,83% 75% 70,83% 62,50% 75% 79,17% 75% 79,17% 75% 

    72,22% 75,67% 

 

NO RESPONDEN ASAL RESPONDEN 
W 

SKOR % 
105 

1 Rudi Hernawan CV. Karya Hidup Sentosa 2 318 75,71% 

2 Solichin PT. Mega Andalan Kalasan 3 324 77,14% 

3 Tito Ferdian Dinata UD. Dolasindo 3 312 74,28% 

4 Dwi  Aris Sulistya UD. Reka Yasa 3 338 80,47% 

5 Safuddin. Z PT. MBG Putra Mandiri 2 344 79,52% 

6 Arif Setyawan PT. YPTI 4 331 78,80% 

  JUMLAH 17 1967  

   70,83% 78,06%  

    78,65%  
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Lampiran 15. Surat Keterangan Selesai Penelitian 
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Lampiran 15. Sambungan Surat Keterangan Selesai Penelitian 
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Lampiran 15. Sambungan Surat Keterangan Selesai Penelitian 
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Lampiran 15. Sambungan Surat Keterangan Selesai Penelitian 
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Lampiran 15. Sambungan Surat Keterangan Selesai Penelitian 
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Lampiran 16. Mata Pelajaran Produktif 

No Mata Pelajaran Kelompok Produktif 

Dasar Kompetensi Kejuruan (DKK) 

1. Mendefinisikan dasar kekuatan bahan dan komponen mesin 

2. Mendefinisikan prinsip dasar kelistrikan dan konversi energi 

3. Menjelaskan proses dasar perlakuan logam 

4. Menerangkan proses dasar kejuruan mesin 

5. Melaksanakan kegiatan K3 di tempat kerja 

6. Menangani material secara manual 

7. Menggunakan peralatan pembanding dan atau alat ukur dasar 

8. Mengukur dengan alat ukur mekanik presisi 

9. Menggunakan perkakas tangan 

10. Menggunakan perkakas bertenaga/operasi digenggam 

11. Menggambar dan menginterprestasi sketsa 

12. Membaca gambar teknik 

13. Menggunakan mesin untuk operasi dasar 

Kompetensi Kejuruan (KK) 

14. Mengelas dengan proses las busur metal manual (Las SMAW) 

15. Mengelas dengan proses las Oxy-Asetilen (Las OAW) 

16. Melakukan pemanasan, pemotongan panas dan gouging  secara manual 

17. Mengelas dengan las gas metal (Las MIG) 

18. Mengelas dengan  proses las gas tungten (TIG) 

19. Menyolder dengan kuningan dan atau perak (brassing) 

20. Mengelas tingkat lanjut dengan proses las OAW 

21. Mengelas tingkat lanjut dengan proses las SMAW 

22. Mengelas tingkat lanjut dengan proses las TIG 

23. Mengelas tingkat lanjut dengan proses las MIG 

Sumber: Kurikulum 2013  SMK 1 Sedayu Teknik pengelasan (telah diolah) 
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Lampiran 17. Kompetensi dan Kompetensi Dasar Kelompok Produktif 

Kurikulum 2013 Teknik Pengelasan. 

Standar Kompetensi dan Kompetensi Dasar kelompok program produktif 
Kurikulum  2013 Teknik Pengelasan di SMK N 1 Sedayu 

No Standar Kompetensi Kompetensi Dasar 

1. 

Mendefinisikan dasar 

kekuatan bahan dan 

komponen mesin 

1.1. Menyebutkan prinsip dasar mekanika; 

1.2. Mengidentifikasi komponen/elemen mesin. 

2. 

Mendefinisikan prinsip 

dasar kelistrikan dan 

konversi energi 

2.1. Mengidentifikasi prinsip dasar kelistrikan mesin; 

2.2. Mengidentifikasi prinsip dasar motor bakar; 

2.3. Mengidentifikasi prinsip dasar turbin. 

3. 
Menjelaskan proses 
dasar perlakuan logam 

3.1. Menyebutkan pembuatan dan pengolahan logam; 

3.2. Menguraikan unsur dan sifat logam; 

3.3. Menunjukkan proses perlakuan panas logam; 

3.4. Menguraikan proses korosi dan pelapisan logam; 

3.5. Menunjukkan proses pengujian logam. 

4. 
Menerangkan proses 
dasar kejuruan mesin 

4.1. Menjelaskan proses dasar pemesinan; 

4.2. Menjelaskan proses dasar pengelasan; 

4.3. Menjelaskan proses dasar fabrikasi logam; 

4.4. Menjelaskan proses dasar pengecoran logam; 

4.5. Menjelaskan proses dasar pnematik dan hidrolik; 

4.6. Menjelaskan proses dasar otomasi. 

5. 
Melaksanakan kegiatan 
K3 di tempat kerja 

5.1. Menerapkan prinsip-prinsip K3 di tempat kerja; 

5.2. Melaksanakan pemeriksaan keselamatan; 

5.3. Mengidentifikasi perbaikan kesehatan dan 

keselamatan; 

5.4. Mengikuti persyaratan program K3 perusahaan 

termasuk prosedur darurat. 

6. 
Menangani material 
secara manual 

6.1. Mengangkat material secara manual; 

6.2. Menggerakkan / mengganti material secara manual. 

7. 

Menggunakan peralatan 
pembandingan dan/atau 
alat ukur dasar 

7.1. Memilih dan menggunakan peralatan pembandingan 

dan/atau alat ukur dasar; 

7.2. Memelihara peralatan pembanding dan / atau 

pengukuran dasar. 

8. 
Mengukur dengan alat 
ukur mekanik presisi 

8.1. Menggunakan peralatan pengukur presisi; 

8.2. Mengeset peralatan pengukur pembanding; 

8.3. Memelihara peralatan presisi. 

9. 
Menggunakan perkakas 
tangan 

9.1. Menjelaskan jenis dan fungsi perkakas tangan; 

9.2. Menggunakan macam-macam perkakas tangan. 

10.  
Menggunakan perkakas 
bertenaga/operasi 
digenggam 

10.1. Menjelaskan jenis dan fungsi perkakas bertenaga; 

10.2. Menggunakan macam-macam perkakas bertenaga. 

11.   
11.1. Menyiapkan sket tangan; 

11.2. Mengartikan detil sket tangan. 
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Lampiran 17. Sambungan Kompetensi dan Kompetensi Dasar Kelompok 
Produktif Kurikulum 2013 Teknik Pengelasan. 

12.  
Membaca gambar 

teknik 

12.1. Membaca gambar teknik; 

12.2. Memilih teknik gambar yang benar. 

13.  
Menggunakan Mesin 

untuk Operasi Dasar 

13.1. Menentukan keperluan pada  pekerjaan; 

13.2. Menyetting mesin; 

13.3. Mengoperasikan mesin; 

13.4. Mengecek komponen yang telah selesai. 

14.  

Mengelas dengan 
proses las busur metal 
manual 

14.1. Menyiapkan material untuk pengelasan; 

14.2. Mengeset mesin las dan elektroda; 

14.3. Menghubungkan dan mengeset peralatan 

pengelasan; 

14.4. Mengidentifikasi metoda pencegahan distorsi 

(pergeseran); 

14.5. Mengelas material dengan proses yang benar 

sesuai kualitas yang diterangkan oleh AS1554 

Tujuan Umum atau yang sederajat; 

14.6. Memeriksa pengelasan/cacat pengelasan; 

14.7. Memperbaiki kerusakan/cacat pengelasan. 

15. 

Mengelas dengan 
proses las oksigen-
asetilen (las karbit) 

15.1. Menyiapkan material untuk pengelasan; 

15.2. Menghubungkan dan mengeset peralatan 

pengelasan; 

15.3. Menentukan peralatan las, pengesetan dan barang-

barang yang digunakan; 

15.4. Mengidentifikasi metoda pencegahan distorsi 

(pergeseran); 

15.5. Sambungan las yang memenuhi sederajat; 

15.6. Memeriksa pengelasan/cacat pengelasan; 

15.7. Memperbaiki kerusakan/cacat pengelasan. 

16.  

Melakukan pemanasan, 
pemotongan panas dan 
gouging secara manual 

16.1. Pemasangan/melepas secara manual 

perlengkapan pemanas, pemotong panas dan 

pengalur; 

16.2. Pengoperasian peralatan pemanas, pemotongan 

panas dan pengaluran. 

17.  
Mengelas dengan 
proses las gas (metal) 

17.1. Menyiapkan material untuk pengelasan; 

17.2. Mengeset mesin las dan elektroda; 

17.3. Menghubungkan dan mengeset peralatan 

pengelasan; 

17.4. Mengidentifikasi metoda pencegahan distorsi 

(pergeseran); 

17.5. Mengelas material dengan proses yang benar sesuai 
kualitas yang diterangkan oleh AS1554 Tujuan Umum; 

17.6. Memeriksa pengelasan/cacat pengelasan; 

17.7. Memperbaiki kerusakan/ cacat pengelasan; 

17.8. Membuat catatan pengelasan. 

18.  
Mengelas dengan 
proses las gas tungsten 

18.1. Menyiapkan material untuk pengelasan; 

18.2. Mengeset mesin las & barang-barang yang digunakan; 

18.3. Menghubungkan & mengeset peralatan pengelasan; 
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Lampiran 17. Sambungan Kompetensi dan Kompetensi Dasar Kelompok 
Produktif Kurikulum 2013 Teknik Pengelasan. 

18.  
Mengelas dengan 
proses las gas tungsten 

18.4. Mengidentifikasi metoda pencegahan distorsi 

(pergeseran); 

18.5. Mengelas material dengan proses yang benar 

sesuai kualitas yang diterangkan oleh Tujuan 

Umum; 

18.6. Memeriksa sambungan las 

18.7. Memperbaiki kerusakan/cacat pengelasan. 

19. 

Menyolder dengan 
kuningan dan/atau 
perak 

19.1. Menyiapkan bahan dan perlengkapan; 

19.2. Brazing dan/atau patri perak; 

19.3. Pemeriksaan sambungan. 

20.  

Mengelas tingkat 
lanjutan dengan proses 
las oksigen-asetilen (las 
karbit) 

20.1. Menentukan peralatan las, pengesetan dan barang-

barang yang digunakan; 

20.2. Menghubungkan peralatan pengelasan; 

20.3. Sambungan las yang memenuhi Tujuan Struktural 

atau yang sederajat; 

20.4. Memeriksa pengelasan; 

20.5. Memperbaiki kerusakan/ cacat pengelasan; 

20.6. Membuat catatan pengelasan. 

21.  

Mengelas tingkat 
lanjutan dengan proses 
las busur metal secara 
manual 

21.1. Mengeset mesin las dan elektroda; 

21.2. Menghubungkan peralatan pengelasan; 

21.3. Sambungan las yang memenuhi Australian 

Standard 1554, Tujuan Struktural atau yang 

sederajat; 

21.4. Memeriksa pengelasan/cacat pengelasan; 

21.5. Memperbaiki kerusakan/cacat 

21.6. Membuat catatan pengelasan. 

22.  

Mengelas tingkat lanjut 
dengan proses las gas 
(metal) 

22.1. Menentukan pengesetan pengelasan dan barang-

barang yang digunakan; 

22.2. Menghubungkan peralatan pengelasan; 

22.3. Sambungan las yang memenuhi tujuan struktural 

atau yang sederajat; 

22.4. Memeriksa pengelasan dan memperbaiki 

kerusakan/cacat pengelasan; 

22.5. Membuat catatan pengelasan. 

23.  

Mengelas tingkat 
lanjutan dengan proses 
las gas tungsten) 

23.1. Menentukan pengesetan pengelasan dan barang-barang 

yang digunakan; 

23.2. Menghubungkan peralatan pengelasan; 

23.3. Sambungan las yang memenuhi Tujuan Struktural; 

23.4. Memeriksa pengelasan; 

23.5. Memperbaiki kerusakan/cacat pengelasan; 

23.6. Membuat catatan pengelasan. 

Sumber: Silabus Kurikulum 2013 SMK N 1 Sedayu 
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Lampiran 18. Standar Kompetensi Kerja Nasional Indonesia (SKKNI) Bidang 
Jasa Industri Pengelasan. 

Standar Kompetensi Kerja Nasional Indonesia (SKKNI)  sektor pengolahan sub 
sektor industri barang dari logam bidang jasa industri pengelasan. 

Kode  Kompetensi 
Sertifikat 

Kompetensi 

Level 

Kualifikasi  

Jenjang 

Pendidikan 

M9.1A 

 

Menggambar dan Membaca 

Sketsa 

I Level 1 SMK 

M18.1A 
Menggunakan Perkakas 

Tangan 

M9.2A 

 
Membaca Gambar Teknik 

M5.15A 
Mengelas dengan proses 

las busur metal manual 

M5.21A 

 

Mengelas dengan proses 

las oksiasetilena 

M5.7A 
Memotong dengan panas 

dan gouging secara manual. 

M5.17A 

 

Mengelas dengan proses 

las gas metal 

M5.19A 

 

Mengelas dengan proses 

las tungsten 

M5.6A 
Menyolder dengan kuningan 

dan atau perak 

M5.22A 

 

Mengelas tingkat lanjut  

dengan proses las oksi-

asetilena 

II Level 2 SMK 

M5.16A 

 

Mengelas tingkat lanjut 

dengan proses las busur 

metal manual 

M5.18A 

Mengelas tingkat lanjut 

dengan proses las gas 

metal. 

M5.20A 
Mengelas tingkat lanjut  

dengan proses las tungsten 

M5.23A 

 

Mengelas dengan proses 

pengelasan busur berperisai 

III Level 3 Diploma 

M5.26A 

 

Menerapkan prinsip-prinsip 

pengelasan 

M5.24B 
Melakukan supervisi 

pengelasan 

M5.25B 
Melaksanakan pemeriksaan 

pengelasan. 

Sumber : Kepmenakertrans RI Nomor 342 Tahun 2007 

 



136 
 

Lampiran 19. Diagram Persentase Seluruh Kompetensi Mata Pelajaran Produktif Teknik Pengelasan di SMK N 1 Sedayu 
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Lampiran 20. Hasil Persentase dan Kategori 

Hasil Persentase relevansi seluruh Kompetensi Mata Pelajaran Produktif 

Teknik Pengelasan di SMK N 1 Sedayu dengan Kompetensi yang dibutuhkan  

di industri pengelasan 

No. 
Kompetensi mata pelajaran produktif teknik 

pengelasan di SMK  1 Sedayu 
Persentase Kategori 

A. Memahami dasar kekuatan bahan dan komponen mesin 82,30% Relevan 

B.  Memahami prinsip dasar kelistrikan dan konversi energi 66,67% Cukup Relevan 

C.  Melaksanakan proses dasar perlakuan logam 71,66% Cukup Relevan 

D. Melaksanakan proses dasar kejuruan mesin 74,31% Cukup Relevan 

E. Melaksanakan kegiatan K3 di tempat kerja 96,88% Relevan 

F. Menangani material secara manual 86,11% Relevan 

G. 
Menggunakan peralatan pembanding dan atau alat ukur 

dasar 
84,72% Relevan 

H. Mengukur dengan alat ukur mekanik presisi 80,56% Relevan 

I. Menggunakan perkakas tangan 80,56% Relevan 

J. Menggunakan perkakas bertenaga/operasi digenggam 75,00% Cukup Relevan 

K. Menggambar dan menginterprestasi sketsa 86,11% Relevan 

L. Membaca gambar teknik 97,22% Relevan 

M.  Menggunakan mesin untuk operasi dasar 89,60% Relevan 

N.  
Mengelas dengan proses las busur metal manual (Las 

SMAW) 
79,76% Relevan 

O.  Mengelas dengan proses las Oxy-Asetilen (Las OAW) 75,60% Cukup Relevan 

P.  
Melakukan pemanasan, pemotongan panas dan 

gouging  secara manual 
75,00% Cukup Relevan 

Q.  Mengelas dengan proses las gas metal (Las MIG) 78,57% Relevan 

R. Mengelas dengan  proses las gas tungten (TIG) 79,17% Relevan 

S. Menyolder dengan kuningan dan atau perak (brassing) 54,17% Kurang Relevan 

T.  
Mengelas tingkat lanjut dengan proses las OAW atau las 

gas 
75,00% Cukup Relevan 

U. 
Mengelas tingkat lanjut dengan proses las SMAW atau 

las listrik 
72,22% Cukup Relevan 

V. Mengelas tingkat lanjut dengan proses las MIG 72,22% Cukup Relevan 

W.  Mengelas tingkat lanjut dengan proses las TIG 75,67% Cukup Relevan 

Rerata 78,65% Relevan 

 



138 
 

Lampiran 21. Kartu Bimbingan TAS 
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Lampiran 21. Sambungan Kartu Bimbingan TAS 
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