RENCANA PELAKSANAAN PEMBELAJARAN

TAHUN PELAJARAN  : 2013/2014

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-

: 5
Standar Kompetensi

:  MENGELAS TINGKAT LANJUT DENGAN PROSES LAS BUSUR
Kompetensi Dasar

:  MENGESET MESIN LAS DAN ELEKTRODA

Nilai Pendidikan Budaya dan Karakter Bangsa

1. Tindakan yang menunjukkan perilaku disiplin, rasa ingin tau dan mandiri.
2. Sikap dan perilaku yang tidak mudah tergantung pada orang lain dalam menyelesaikan tugas-tugas

3. 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
A. Indikator
: 
1. Mesin las dan elektroda dipilih berdasarkan spesifikasi pekerjaaan, prosedur pengelasan dan permintaan pekerjaan.
B. Tujuan Pembelajaran

Siswa dapat :
1. Siswa dapat memilih elektroda sesuai dengan pekerjaan las yang akan dikerjakan.
C. Materi Ajar
1. Pemilihan elektroda las untuk pengelasan.
D. Pendekatan dan Metode Pembelajaran
1. Pendekatan


:  Belajar Aktif
2. Metode Pembelajaran
:  Ceramah, diskusi, penugasan 
E. Sumber, Alat dan Bahan Pembelajaran
Sumber Belajar :
1. Ambiyar. 2008. Teknik pembentukan pelat jilid 3. Jakarta Departemen pendidikan nasional. halaman 425.
2. M. Suratman, S,Pd & dede Sakri. 2000. Pekerjaan Las dan Fabrikasi Logam. Bandung : Armico
Alat :

1. Laptop 
2. LCD proyektor
3. Papan tulis
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 elektroda.
	15”


	1. Mengamati penilaian karakter/sikap

2. Menjelaskan pesdik yang bertanya
	Mendengarkan dan memperhatikan penjelasan dari guru 

	
	2. Elaborasi

a. Guru menjelaskan fungsi dan jenis-jenis elektroda.
b. Guru menerangkan pemilihan elektroda
	30”
	1. Mendeskripsikan fungsi dan jenis-jenis elektroda
2. Mendeskripsikan pemilihan elektroda


	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. Jelaskan Fungsi dari inti elektroda!
2. Jelaskan Fungsi dari salutan Elektroda!

3. Apakah yang akan terjadi jika elektroda itu lembab?

4. Jelaskan maksud dari kode elektroda E6033

5. Bagaimana cara menyimpan elektroda?
Pedoman Penilaian :

	No Soal
	Skor

(1-10)
	Bobot
	Skor X

Bobot

Nilai= ………….

        10
	Keterangan

	1
	
	15
	
	Syarat lulus nilai akhir minimal 76

	2
	
	20
	
	

	3
	
	10
	
	

	4
	
	20
	
	

	5
	
	20
	
	

	Nilai Akhir
	
	


Kunci jawaban :
1. Fungsi Inti Elektroda adalah sebagai bahan tambah dan sebagai penghantar arus listrik dari mesin las.

2. Fungsi salutan elektroda adalah untuk memberikan gas pelindung pada logam yang dilas, sehingga tidak terkontaminasi dari udara luar.

3.  Kelembaban akan menyebabkan salutan/fluks mudah terkelupas, asap yang berlebih saat pengelasan dan pencairan yang berlebihan
4. Elektroda E6033

E = Elektroda

60 = kekuatan tarik 60 x 1000 psi

3 = hanya digunakan dibawah tangan saja

3 = arus yang digunakan AC dan DC

      Jenis salutan rutile

5. Cara menyimpan elektroda

· Disimpan ditempat yang kering

· Disimpan pada suhu 15° diatas suhu ruangan

· Disimpan pada tempat yang tertutup.

· Diberi silica gel untuk mengurangi kelembaban

	No
	Nama
	Aktif
	Bekerjasama
	Bertanggungjawab

	
	
	KB
	B
	SB
	KB
	B
	SB
	KB
	B
	SB

	1
	ACHMAD SAFI'I
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	2
	ADI TYATAMA
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	3
	ADITYA NUR SATYO
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	4
	ADITYA PAMUNNGKAS
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	5
	ADITYA RESTU NANDA
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	6
	AGIL MAWASMUCHTAR
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	7
	AINUN DWI HERWANI
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	8
	AKBAR SHAFI'I
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	9
	ALFIAN ARI NUGROHO
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	10
	ALQORI ALFI BRAMANTYO
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	11
	ANAND SANJAYA
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	12
	ANANG SETYA WIBOWO
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	13
	ANDRI APRIAN KUSWANTORO
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	14
	ANGGORO AJI
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	15
	ANOM MAULANA PRIYADI
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	16
	ARY DINAL HAQI AHMAD
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	17
	ASEP SAIPULOH
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	18
	BIMA EKA PRASETYA
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	19
	DANA SETIYAWAN
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	20
	DANA SETIYONO
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	21
	DENI CANDRA SAPUTRA
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	22
	DHANY RISKY PANINDYA
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	23
	DIMAS ADI WALUYO
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	24
	DIMAS SAPUTRO
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	25
	DWI ADI SAPUTRO
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	26
	DWI KURNIAWAN
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	27
	EKO SETYAWAN
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	28
	ERFAN EKO NUGROHO
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	29
	FADILLAH YANUAR SARAH
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	30
	FAHMI FIRDAUS NUR EFENDI
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	31
	FAJAR HADI SAPUTRA
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	32
	BAREP WIRATMAN
	
	
	
	
	
	
	
	
	


Keterangan :

KB= Kurang Baik

B = Baik


 SB = Sangat Baik

Elektroda
[image: image1.emf]
Gambar Elektroda

Jenis elektroda yang dipilih untuk pengelasan busur nyala terbungkus (shielded metal arc welding) menentukan kualitas las yang dihasilkan, posisi pengelasan, desain sambungan dan kecepatan pengelasan. Secara umum semua elektroda diklasifikasikan menjadi lima kelompok utama yaitu mild steel, hight carbon steel, special alloy steel, cast iron dan non ferrous. Rentangan terbesar dari pengelasan busur nyala dilakukan dengan elektroda dalam kelompok mild steel (baja lunak).

Elektroda terbungkus memiliki lapisan dari beberapa kimia seperti: cellulose, titanium dioxide, ferro manganese, silica flour, calcium carbonate dan lainnya. Kandungan ini dipengaruhi oleh sodium silicate. Setiap zat pada lapisan digunakan untuk melayani fungsi utama dalam proses pengelasan. Secara umum tujuan utama untuk memudahkan permulaan pengelasan.
Identifikasi elektroda

Elektroda sering menjadi acuan oleh nama perdagangan pabrik. Untuk menjamin derajat kesamaan dalam pembuatan elektroda, maka The American Welding Society (AWS) dan America Society for Tungsten and Material (ASTM) telah menyusun kebutuhan tertentu untuk elektroda. Jadi, pabrik elektroda berbeda dapat menyesuaikan dengan AWS dan ASTM untuk memperoleh pengelasan yang sama. Dalam spesifikasi ini, sebagian jenis elektroda telah ditetapkan simbol-simbol spesifik, seperti E-6010, E-7010, E-8010 dan sebagainya. Awalan E, maksudnya adalah elektroda untuk pengelasan busur nyala elektrik. Dua digit pertama dari symbol maksudnya adalah kekuatan tarik minimum yang diizinkan dari defisit las metal dalam ribuan pound per square inchi (lb/inchi2). Sebagai contoh seri 60 dari elektroda menyatakan kekuatan minimum 60.000 lb/inchi2. Seri 70 menyatakan 70.000 lb/inchi2. Digit ketiga dari simbol elektroda menunjukkan posisi pengelasan. Tiga nomor yang digunakan untuk elektroda ini adalah 1, 2, 3. Nomor 1 berarti untuk pengelasan semua posisi. nomor 2 untuk posisi horizontal atau datar. Nomor 3 menyatakan posisi pengelasan datar (flat). Digit keempat dari simbol menunjukkan beberapa karakteristik spesial dari elektroda, kualitas las, jenis arus dan jumlah penetrasi.
Pemilihan elektroda

1. Beberapa faktor yang perlu dipertimbangkan dalam pemilihan elektroda untuk pengelasan, yang pertama adalah posisi pengelasan.
2. Posisi dan tipe penyambungan juga merupakan faktor yang menentukan ukuran elektroda. Sebagai contoh , tebal bahan dengan kambuh yang sempit, diameter elektroda yang kecil selalu digunakan untuk mengelas.
3. Baja deposit dan persiapan penyambungan juga mempengaruhi pemilihan elektroda. Elektroda untuk pengelasan baja lunak diklasifikasikan sebagai fast-freeze, fill-freeze dan fast fill. Elektroda fast-freeze menghasilkan suatu snappy (deep penetrasi arc) dan fast-freeze deposit. Secara umum dinamakan elektroda polarity selain yang dapat digunakan pada arus AC. 
4. Kelompok lain dari elektroda adalah elektroda tipe low hidrogen yang mengandung sedikit hidrogen. Elektroda ini terkenal tahan retak (crack), sedikit atau tidak ada sifat menyerap (deposit) dan kualitas deposit ringan.
5.  Pengelasan stainless steel membutuhkan suatu elektroda yang mengandung chromium dan nikel.
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