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 menginstalasi peralatan busur manual
2. Siswa dapat mengatur mesin las busur manual
C. Materi Ajar
1. Instalasi peralatan las busur manual untuk pengelasan posisi horizontal
2. Pengaturan mesin las busur manual untuk pengelasan posisi horizontal
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 407
2. M. Suratman, S,Pd & dede Sakri. 2000. Pekerjaan Las dan Fabrikasi Logam. Bandung : Armico
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 cara instalasi las busur manual.
	15”


	1. Mengamati penilaian karakter/sikap

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

	
	2. Elaborasi

a. Guru menjelaskan cara instalasi las busur manual.
b. Guru menerangkan Pengaturan mesin las busur manual
	30”
	1. Mendeskripsikan cara instalasi las busur manual
2. Mendeskripsikan Pengaturan mesin las busur manual

	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. Apa yang dimaksud dengan pengelasan (welding)?
2. Terangkan faktor-faktor apa saja yang mempengaruhi hasil pengelasan! 
3. Sebutkan bagian-bagian utama mesin las busur!
4. Sebutkan macam-macam posisi las!

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. Welding adalah penyambungan dua bahan menjadi satu dengan mencairkan bahan utamanya, baik itu dengan atau tanpa bahan tambah.
2. Faktor-faktor yang mempengaruhi hasil pengelasan
a. Teknik Menghidupkan Busur Nyala 

b. Teknik Ayunan Elektroda

c. Posisi-posisi Pengelasan

d. Teknik dan Prosedur Pengelasan pada berbagai Konstruksi sambungan.

3. Mesin las terdiri dari:

o Trafo Las

o Pengatur arus pengelasan

o Handel On – Off (supply arus)

o Kabel elektroda dan Tang masa
4. Macam-macam posisi pengelasan [image: image1.emf]

Metode Penyambungan Las Busur Listrik

Proses pengelasan merupakan ikatan metalurgi antara bahan dasar yang dilas dengan elektroda las yang digunakan, melalui energy panas. Energi masukan panas ini bersumber dari beberapa alternative diantaranya energi dari panas pembakaran gas, atau energi listrik. Panas yang ditimbulkan dari hasil proses pengelasan ini melebihi dari titik lebur bahan dasar dan elektroda yang di las. Kisaran temperature yang dapat dicapai pada proses pengelasan ini mencapai 2000

sampai 3000 ºC. Pada temperatur ini daerah yang mengalami pengelasan melebur secara bersamaan menjadi suatu ikatan metalurgi logam lasan.

Keterampilan teknik mengelas dapat diperoleh dengan latihan terstruktur mulai dari grade dasar sampai mencapai grade yang lebih tinggi. Beberapa pendekatan penelitian juga merekomendasikan bahwa seorang juru las akan dapat terampil melakukan proses pengelasan dengan melakukan latihan yang terprogram, di samping itu faktor bakat dari dalam diri juru las juga sangat berpengaruh terhadap hasil yang dicapai. Keberhasilan seorang juru las dapat dicapai apabila juru las sudah dapat mensinergikan apa yang ada dalam pikiran dengan apa yang harus digerakan oleh tangan sewaktu proses pengelasan berlangsung.

Pada prinsipnya beberapa teknik yang harus diketahui dan dilakukan seorang juru las dalam melakukan proses pengelasan adalah:

1. Teknik Menghidupkan Busur Nyala

2. Teknik Ayunan Elektroda

3. Posisi-posisi Pengelasan

4. Teknik dan Prosedur Pengelasan pada berbagai Konstruksi sambungan.

Bagian-bagian Utama Mesin Las

1. Mesin las terdiri dari:

2. Trafo Las

3. Pengatur arus pengelasan

4. Handel On – Off (supply arus)

5. Kabel elektroda dan Tang masa

[image: image2.emf]Gambar Mesin Las

Perlengkapan Keselamatan Kerja Las

Perlengkapan keselamatan kerja pada pengelasan las busur listrik ini meliputi:

1. Pakaian Kerja

2. Sepatu Kerja

3. Apron Kulit/Jaket las

4. Sarung Tangan Kulit

5. Helm/Kedok las

6. Topi kerja

7. Masker Las

8. Respirator

Macam-Macam Posisi Las

Tingkat kesulitan dalam pengelasan ini dipengaruhi oleh posisi pengelasan. Secara umum posisi pengelasan ini dibedakan berdasarkan posisi material, jalur las, elektroda dan juru las. Pada gambar berikut diperlihatkan berbagai macam posisi pengelasn.

[image: image3.emf]
Gambar Macam Posisi Pengelasan
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