RENCANA PELAKSANAAN PEMBELAJARAN

TAHUN PELAJARAN  : 2010 / 2011


Satuan Pendidikan

:  SMKN 2 DEPOK, SLEMAN

Program Studi Keahlian
:  TEKNIK PEMESINAN

Mata Pelajaran

:  FABRIKASI LOGAM  
Kelas / Semester

:  XI / GASAL

Alokasi Waktu

:  3 X 45 menit

Pertemuan Ke-

:  3
Standar Kompetensi

:  Melakukan Fabrikasi, Pembentukan, Pelengkungan dan cetakan 1  
Kompetensi Dasar

:  mengoperasikan peralatan pembentuk/pencetak

Nilai Pendidikan Budaya dan Karakter Bangsa

1. Tindakan yang menunjukkan perilaku tertib dan patuh pada berbagai ketentuan dan peraturan

2. Perilaku yang didasarkan pada upaya menjadi dirinya sebagai orang yang selalu dapat dipercaya dalam perkataan, tindakan dan pekerjaan

3. Sikap dan perilaku yang tidak mudah tergantung pada orang lain dalam menyelesaikan tugas-tugas

4. Sikap dan perilaku seseorang untuk melaksanakan tugas dan kewajibannya yang seharusnya dilakukan terhadap diri sendiri, masyarakat, lingkungan (alam, sosial dan budaya), negara dan Tuhan Yang maha Esa

5. Berpikir dan melakukan sesuatu untuk menghasilkan cara atau hasil baru dari sesuatu yang telah dimiliki

A. Indikator
: 
1. Peralatan dan perkakas dapat dipilih sesuai spesifikasi pekerjaan dan material 

2. Peralatan dapat dipasang dan dioperasikan sesuai standart operating  prosedur
B. Tujuan Pembelajaran

1. Siswa dapat memilih peralatan dan perkakas sesuai spesifikasi pekerjaan.
2. Siswa dapat menggunakan peralatan sesuai standart operating prosedur
C. Materi Ajar
1. Penekukan dan pelipatan pelat dengan mesin
2. Pengelasan dengan las tahanan

3. Macam macam sambungan

D. Pendekatan dan Metode Pembelajaran

1. Pendekatan


:  Belajar Aktif

2. Metode Pembelajaran
:  Ceramah, diskusi, penugasan 

E. Sumber, Alat dan Bahan Pembelajaran

Sumber Belajar :
1. Lembaran Kerja Bangku dan Plat.
2. Petunjuk Kerja Plat dan Tempa 
Alat :

1. Laptop 
2. LCD proyektor
3. Papan tulis
4. Power Point
F. Langkah-Langkah Pembelajaran

	Tahapan Pembelajaran
	Kegiatan Pembelajaran
	Waktu
	Kegiatan Guru
	Kegiatan Peserta Didik



	A. Kegiatan Awal
	1. Salam, berdoa, 

2. Melakukan presensi 

3. Menyampaikan tujuan pembelajaran kepada siswa
	10”
	Mengucap salam, presensi, menyampaikan tujuan pembelajaran, pre test secara lisan.


	Mendengarkan dengan cermat 

	B. Kegiatan  Inti
	1. Eksplorasi

Guru menerangkan tentang Macam-macam Sambungan
	15”


	1. Mengamati penilaian karakter/sikap

2. Menjelaskan pesdik yang bertanya
	Mendengarkan dan memperhatikan penjelasan dari guru tentang macam-macam sambungan



	
	2. Elaborasi

a. Guru menjelaskan Macam-macam Sambungan

b. Guru menerangkan penekukan dan pelipatan pelat
c. Guru menerangkan tentang las tahanan
	30”
	1. Mendeskripsikan macam-macam sambungan

2. Mendeskripsikan penekukan dan pelipatan pelat

3. Mendiskripsikan las tahanan
	Memperhatiakan penjelasan guru



	
	3. Konfirmasi

1) Merangkum hasil tutorial


	30’’
	Mengamati unjuk kerja siswa selama merangkum


	Membuat rangkuman

	
	2) Guru melakukan penguatan :

Mengevaluasi hasil rangkuman siswa
	30’’
	Memberikan apresiasi terhadap rangkuman siswa


	Mencermati penguatan yang disampaikan guru



	C. Kegiatan Akhir
	1. Post tes tentang pengertian, fungsi, dan kaidah gambar teknik

2. Informasi pembelajaran lebih lanjut

3. Penutup
	20”
	Guru memberi pertanyaan secara lisan

Menjelaskan pembelajaran pada pertemuan berikutnya

Mengakhiri dengan doa dan salam
	Menjawab pertanyaan guru

Memperhatikan informasi guru tentang pembelajaran selanjutnya 

Berdoa




G. Penilaian

1. Kognitif

1. Sebutkan macam-macam sambungan plat ! 

2. Jelaskan proses penyambungan plat dengan cara lipat ! 

3. Jelaskan cara penyambungan plat dengan spot welding/las tahanan ! 

4. Jelaskan perbedan sambungan plat menggunakan patri/solder dengan brazing !
Pedoman Penilaian :

	No Soal
	Skor

(1-10)
	Bobot
	Skor X

Bobot

Nilai= ………….

        10
	Keterangan

	1
	
	10
	
	Syarat lulus nilai akhir minimal 76

	2
	
	30
	
	

	3
	
	30
	
	

	4
	
	30
	
	

	5
	……….
	
	
	

	Nilai Akhir
	
	


Kunci jawaban :
1. Macam-macam sambungan
a. Sambungan lipat tunggal

b. Sambungan lipat ganda

c. Sambungan lipat tegak
2. Proses penyambungan plat dengan cara lipat

a. Siapkan peralatan dan bahan pelat

b. Gambar atau garis permukaan pelat yang akan di lipat

c. Lipat pelat dengan menggunakan mesin penekuk pelat

d. Rapikan dengan palu plastik

e. Sambungkan kedua pelat yang telah di tekuk hingga saling berkaitan
f. Rapatkan sambungan dengan alur perapat

3. Cara penyambungan plat dengan spot welding

a. Seting peralatan spot welding
b. Tumpangkan plat yang akan disambung

c. Letakkan benda kerja pada antara ujung kuningan atau brender mesin spot welding

d. Injak pedal pada mesin las.

4. Perbedaan sambungan solder dengan brazing

Solder adalah penyambungan dua bahan menjadi satu dengan panas/suhu <450° C tanpa harus mencairkan logam induk, hanya mencairkan bahan tambah saja.

Brazing adalah penyambungan dua bahan menjadi satu dengan panas/suhu >450° C tanpa harus mencairkan logam induk, hanya mencairkan bahan tambah saja.


Sambungan lipat

Sambungan pelat dengan lipatan ini sangat baik digunakan untuk konstruksi sambungan pelat yang berbentuk lurus dan melingkar. Ketebalan pelat yang baik disambung berkisar di bawah 1 (satu) mm, sebab untuk penyambungan pelat yang mempunyai ketebalan di atas 1 mm akan menyulitkan untuk proses pelipatannya.

Jenis-Jenis Sambungan Lipat
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Gambar jenis-jenis sambungan lipat 

Jenis-jenis sambungan pelat ini diantaranya:

􀁸 Sambungan berimpit (lap seam)

􀁸 Sambungan berimpit dengan solder (soldered seam)

􀁸 Sambungan lipat (grooved seam)

􀁸 Sambungan bilah (cap strip seam)

􀁸 Sambungan tegak (standing seam)

􀁸 Sambungan alas luar (lap bottom seam)

􀁸 Sambungan alas dalam (insert bottom seam)

􀁸 Sambungan alas tunggal (sigle bottom seam)

􀁸 Sambungan alas ganda (double bottom seam)

􀁸 Sambungan sudut ganda (corner double seam)

􀁸 Sambungan siku (elbow seam)

􀁸 Sambungan siku timbal balik (reversible elbow seam)

􀁸 Sambungan sudut tepi (flange dovetail seam)

Sambungan Keling Biasa (Rivet)

Riveting adalah suatu dari metoda penyambungan yang sederhana. Penggunaan metoda penyambungan dengan riveting ini sangat baik digunakan untuk penyambungan pelat-pelat alumnium, sebab plat plat aluminium ini sangat sulit disolder atau dilas.
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Gambar  jenis-jenis kepala paku keling

Solder / Patri

Solder adalah suatu proses penyambungan antara dua logam atau lebih dengan menggunakan panas untuk mencairkan bahan tambah sebagai penyambung, dan bahan pelat yang disambung tidak turut mencair.

[image: image3.emf]
Gambar skema penyolderan

Solder Lunak

Penggolongan solder lunak berdasarkan temperatur yang digunakan untuk proses penyolderan. Temperatur yang digunakan solder lunak ini berkisar di bawah 4500.

* Penggunaan

Penggunaan solder lunak biasanya untuk konstruksi sambungan yang tidak membutuhkan kekuatan tarik yang tinggi, tetapi dititik beratkan pada kerapatan sambungan.

* Fluks

Fluks yang digunakan dari berbagai macam jenis sesuai dengan bahan atau material yang disambung. Pada table berikut ini dapat dilihat berbagai macam jenis fluks dan penggunaannya.

Solder keras/brazing

Solder keras dibagi dalam dua kelompok yakni : Brazing dan silver. Pembagian kelompok ini berdasarkan komposisi penyolderan, titik cair dan fluks yang digunakan.
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Gambar 7.22. Proses Penyolder

Brazing mempunyai komposisi kandungan tembaga dan seng. Fluks yang digunakan dalam proses penyolderan adalah boraks dengan menggunakan pemanas antara bbo 880* - 890* C.

Silver mempunyai komposisi kandungan perak. Tembaga dan seng. Fluks yang dipakai dalam proses penyolderan silvering ini ada dua yakni tenacity dan easy flo. Temperatur yang digunakan untuk penyolderan berkisar 7500 C.

Las Titik (spot welding)

Proses pengelasan dengan las resistansi titik ini hasilnya pengelasan membentuk seperti titik. Skema pengelasan ini dapat dilihat pada gambar. elektroda penekan terbuat batang tembaga yang dialiri arus listrik yakni, elektroda atas dan bawah. Elektroda sebelah bawah sebagai penumpu plat

dalam keadaan diam dan elektroda atas bergerak menekan plat yang akan disambung. Agar pelat yang akan disambung tidak sampai bolong sewaktu proses terjadinya pencairan maka kedua ujung elektroda diberi air pendingin. Air pendingin ini dialirkan melalui selang-selang air secara terus menerus mendinginkan batang elektroda.
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Gambar Las Resistansi Titik

Teknik dan prosedur pengelasan

Teknik dan prosedur pengelasan reistansi titik dan tumpang ini pada dasarnya sama, hanya perbedaan terletak pada pengelasan sambungan yang terjadi antara titik dan bentuk garis. Hal–hal yang harus diperhatikan dalam melaksanakan pengelasan ini diantaranya :

a. Pelat (benda kerja) yang akan dilas harus bersih dari oli, karat, cat dan sebagainya.

b. Pada daerah pelat yang akan disambung sebaiknya diberi tanda titik atau garis.

c. Sesuaikanlah aru pengelasan dengan ketebalan pelat yang akan disambung.

d. Apabila kepala elektrtoda titk atau roda telah kotor, maka perlu dibersihkan dengan kikir atau amplas. Sebab apabila kepala elektroda ini kotor kemungkinan hasil penyambungan akan kurang melekat/jelek dan mudah lepas.
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