RENCANA PELAKSANAAN PEMBELAJARAN

TAHUN PELAJARAN  : 2013 / 2014
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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-

: 10
Standar Kompetensi

:  MENGELAS TINGKAT LANJUT DENGAN PROSES LAS OKSI-ASETILEN
Kompetensi Dasar

:  Sambungan las yang memenuhi standar  Nasional atau ISO
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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. Material dilas sesuai dengan Standar nasional atau ISO untuk posisi horisontal.
B. Tujuan Pembelajaran

Siswa dapat :
1. Memahami teknik pengelasan dengan arah las sesuai spesifikasi dan prosedur teknik las yang baku.

2. Memahami teknik pengelasan posisi Horizontal

3. Memahami penggunaan alat-alat bantu keselamatan dan kesehatan kerja las.

4. Memahami penanganan distorsi

5. Mengelas besi lunak dengan las oksi-asetilien pada posisi Horizontal
C. Materi Ajar
1. Teknik Pengelasan horizontal
2. Pembuatan las rigi panjang

3. Mengelas dengan benar sesuai prosedur
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.
D. Alat dan Bahan

1. Alat :
a) Peralatan las busur manual dan perlengkapannya

b) Alat-alat bantu pengelasan busur manual

2. Bahan :
Baja Lunak ukuran 100 x 50 x 1,2mm

kawat las ukuran ø 1,2 mm
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 cara mengelas rigi HZ
	15’

	1. Mengamati penilaian karakter/sikap

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

	
	2. Elaborasi

a. Guru menjelaskan cara mengelas rigi posisi HZ
b. Membuat jalur las posisi HZ
	30’
	1. Mendeskripsikan cara mengelas rigi posisi HZ

	Memperhatiakan penjelasan guru

Melakukan praktikum Membuat jalur las posisi HZ

	
	3. Konfirmasi

1) Merangkum hasil kegiatan

	30’
	Mengamati unjuk kerja siswa selama merangkum


	Membuat rangkuman

	
	2) Guru melakukan penguatan 
	30’
	Memberikan apresiasi terhadap kegiatan praktik 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. Aspek Afektif
LEMBAR PENGAMATAN

Nama pekerjaan 
: MEMBUAT LAS JALUR POSISI HORIZONTAL
Nama Peserta 
: ……………………………………………………..

NIS 


: ………………………………………………………

Lama pengerjaan
: Mulai Tanggal ……………………… pukul ……………………..




  Selesai Tanggal ……………………..pukul …………………….
	NO
	ASPEK YANG DIAMATI
	KRITERIA
	SKOR
	KET

	
	
	
	MAKS
	DICAPAI
	

	1
	Keselamatan kerja dan kesehatan kerja
	· Menggunakan topeng/kacamata pengaman yang sesuai

· Memakai pakaian kerja

· Memakai sepatu kerja
	10

10

10


	
	

	2
	peralatan
	Alat las diset sesuai SOP

Menggunakan alat bantu yang sesuai SOP
	10

10


	
	

	3
	Peletakan bahan
	Horizontal
	10
	
	

	4
	Tekanan kerja gas Asetilen
Gas Oksigen
	2,5 - 3 kg/cm²
10 - 12 kg/cm²
	15
15
	
	

	5
	Arah Pengelasan
	maju
	15
	
	

	6
	Posisi Brender

Posisi Bahan tambah
	60° - 75°

30° - 40°
	15

15
	
	

	
	Benda kerja setelah dilas
	Didinginkan dan dibersihkan
	10
	
	

	
	Akhir pekerjaan
	Semua peralatan dirapikan
	10
	
	

	
	Jumlah skor
	
	140
	
	



Jumlah Skor

NILAI PROSES PENGERJAAN = ------------------
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LEMBAR PENGAMATAN

Nama pekerjaan 
: MEMBUAT LAS JALUR POSISI HORIZONTAL

Nama Peserta 
: ……………………………………………………..

NIS 


: ………………………………………………………

Lama pengerjaan
: Mulai Tanggal ……………………… pukul ……………………..




  Selesai Tanggal ……………………..pukul …………………….

	NO
	ASPEK YANG DIAMATI
	KRITERIA
	SKOR
	KET

	
	
	
	MAKS
	DICAPAI
	

	1
	Lebar rigi-rigi
	Maks. 15 mm ; ± 2-0 mm
	15
	
	

	2
	Bentuk rigi-rigi
	Cembung atau rata dan halus
	10
	
	

	3
	Ketinggian
	Maks. 3mm ; ± 0,5 mm
	15
	
	

	4
	Undercut
	Maks. 0.5 x 10 % panjang pengelasan
	15
	
	

	5
	Overlap
	Tidak ada bagian yang overlap
	10
	
	

	6
	Keropos
	Maksimum 2 mm²
	10
	
	

	7
	Lack of fusion
	0%
	10
	
	

	8
	Distorsi
	Maks. 5°
	15
	
	

	9
	Kerapian
	Bersih 
	10
	
	

	 JUMLAH SKOR
	110
	
	



Jumlah Skor

NILAI HASIL KERJA = ---------------
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Nyala Api Oksi-asetilen

Nyala hasil pembakaran dalam las oksi-asetilen dapat berubah bergantung pada perbandingan antara gas oksigen dan gas asetilennya. Ada tiga macam nyala api dalam las oksi-asetilen, yaitu :

1. Nyala Karburasi

Bila terlalu banyak perbandingan gas asetilen yang digunakan maka di antara kerucut dalam dan kerucut luar akan timbul kerucut nyala baru berwarna biru. Di antara kerucut yang menyala dan selubung luar akan terdapat kerucut antara yang berwarna keputih-putihan, yang panjangnya ditentukan oleh jumlah kelebihan asetilen. Hal ini akan menyebabkan terjadinya karburisasi pada logam cair. Nyala ini banyak digunakan dalam pengelasan logam monel, nikel, berbagai jenis baja dan bermacam-macam bahan pengerasan permukaan non-ferrous.


Gambar 2.  Nyala Api Karburasi

2. Nyala Netral

Nyala ini terjadi bila perbandingan antara oksigen dan asetilen sekitar satu. Nyala terdiri atas kerucut dalam yang berwarna putih bersinar dan kerucut luar yang berwarna biru bening. Oksigen yang diperlukan nyala ini berasal dari udara. Suhu maksimum setinggi 3300 sampai 3500 oC tercapai pada ujung nyala kerucut.

Gambar 3. Nyala Api Netral

3. Nyala Oksidasi

Bila gas oksigen lebih daripada yang dibutuhkan untuk menghasilkan nyala netral maka nyala api menjadi pendek dan warna kerucut dalam berubah menjadi ungu. Nyala ini akan menyebabkan terjadinya proses oksidasi atau dekarburisasi pada logam cair. Nyala yang bersifat oksidasi ini harus digunakan dalam pengelasan fusion dari kuningan dan perunggu namun tidak dianjurkan untuk pengelasan lainnya. Karena sifatnya yang dapat merubah komposisi logam cair maka nyala asetilen berlebih dan nyala oksigen berlebih tidak dapat digunakan untuk mengelas baja. Suhu pada ujung kerucut dalam kira-kira 3000oC dan di tengah kerucut luar kira-kira 2500oC.


Gambar 4.  Nyala Api Oksidasi

Peralatan Las Oksi Asetilin
●) Tabung Gas
Tabung gas berfungsi untuk menampung gas ataugas cair dalam kondisi bertekanan. Umumnya tabung gas dibuat dari Baja, tetapi sekarang ini sudah banyak tabung-tabung gas yang terbuat dari paduan Alumunium. Tabung gas tersedia dalam bentuk beragam mulai berukuran kecil hingga besar. Ukuran tabung ini dibuat berbeda karena disesuaikan dengan kapasitas daya tampung gas dan juga jenis gas yang ditampung.Untuk membedakan tabung gas apakah didalamnya berisi gas Oksigen, Asetilen atau gas lainya dapat dilihat dari kode warna yang ada pada tabung itu.
●) Katup Tabung
Sedang pengatur keluarnya gas dari dalam tabung maka digunakan katup. Katup iniditempatkan tepat dibagian atas dari tabung. Pada tabung gas Oksigen, katup biasanya dibuat dari material Kuningan, sedangkan untuk tabung gas Asetilen, katup ini terbuat dari material Baja.
●) Regulator
Regulator atau lebih tepat dikatakan Katup Penutun Tekan, dipasang pada katub tabung dengan tujuan untuk mengurangi atau menurunkan tekan hingga mencapai tekanan kerja torch.Regulator ini juga berperan untuk mempertahankan besarnya tekanan kerja selama proses pengelasan atau pemotongan. Bahkan jika tekanan dalam tabung menurun, tekanan kerja harus dipertahankan tetap oleh regulator.Pada regulator terdapat bagian-bagian seperti saluran masuk, katup pengaturan tekan kerja, katup pengaman, alat pengukuran tekanan tabung, alat pengukuran tekanan kerja dan katup pengatur keluar gas menuju selang.
●) Selang gas
Untuk mengalirkan gas yang keluar dari tabung menujutorch digunakan selang gas. Untuk memenuhipersyaratan keamanan, selang harus mampu menahantekan kerja dan tidak mudah bocor. Dalampemakaiannya, selang dibedakan berdasarkan jenis gasyang dialirkan. Untuk memudahkan bagimana membedakan selang Oksigen dan selang Asetilen mak cukup memperhatikan kodewarna pada selang. Berikut ini diperlihatkan table yang berisi informasi tentangperbedaan warna untuk membedakan jenis gas yang mengalir dalam selang.
  
●) Torch ( Pembakar )
Gas yang dialirkan melalui selang selanjutnyaditeruskan oleh torch, tercampur didalamnyadan akhirnya pada ujuang nosel terbentuk nyala api. Dari keterangan diatas, tochmemiliki dua fungsi yaitu :
•Sebagai pencampur gas oksigen dan gasbahan bakar.
•Sebagai pembentuk nyala api diujungnosel.
F/751/WKS1/8


01 – 10 - 2005





Depok,   Juli 2013


Mahasiswa PPL











Candra Tri Prabowo


NIM. 10503244034





Mengetahui,


Guru Pembimbing











Eko Subagijo, SPd


NIP. 19710106 199801 1 001








Mengetahui,


Guru Pembimbing











Eko Subagijo, SPd


NIP. 19710106 199801 1 001








Depok,   Juli 2013


Mahasiswa PPL











Candra Tri Prabowo


NIM. 10503244034





�





�








